TAMPELLA-mitali 


Tampellan — 25-vuotismitali 
luotiin yhtiön sosiaaliosaston 
aloitteesta v. 1946. Sen suun- 
nitteli siihen aikaan yhtiön 
palveluksessa ollut taiteilija 
Samuli Mattila. Mitalin en- 
simmäinen jako oli Inkerois- 
ten tehtaiden 75-vuotisjuh- 
lassa v. 1947. Seuraava huo- 
mattava jako tapahtui Lapin- 
niemen Puuvillatehtaan 50- 
vuotisjuhlien yhteydessä vä- 
hän — myöhemmin — samana 
vuonna. Kanta-Tampellan 
ensimmäinen jako oli vasta 
syyskuussa v. 1956 Tampel- 
lan 100-vuotisjuhlissa. Silloin 
yli 800 tampellalaista sai mi- 
talin. Seuraava huomatta- 
vampi Tampella-mitalin jako- 
tilaisuus — järjestettiin loka- 
kuun 15. pnä v. 1966, jolloin 
yli 200 tampellalaista sai mi- 
talin. Tämän jälkeen Tampel- 
la-mitalia on jaettu vuosittain 
Tampere-päivän = edellä — ja 
saajia on tällöin ollut 50—60 
vaiheilla. 

Tampella-mitali on tunnus- 
tuksen — osoitus — saajalleen ' 
suoritetusta neljännesvuosisa- 
dan kestäneestä työstä. Mi- 
talissa ovat sanat: uskolli- 
suus — uutteruus — työ — 
palkittuna. Mitaliin liittyy dip- 
loomi. Diploomista luemme: 
Tärkeintä elämässä ei ole, 
mitä ihminen tekee, vaan tär- 
keintä on se, millä tavoin ja 
millä — uskollisuudella — hän 
tehtävän suorittaa. 


Kansikuva: 

Tambox-tehtaat Heinola. 

Kuvassa aaltopahvin 3-väripainoavauskone Peters. 

Koneen työleveys on 2600 mm ja suurin nopeus 280 kpl/min. 


5/1971 
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Tarkan 


Tampella-mitalien jako 
kanta-Tampellassa 


Jo vuodesta 1946 saakka on Tampella-mitaleita jaettu Oy Tampella Ab:n palveluksessa ole- 
ville, joilla on takanaan 25 vuoden mittainen yhtäjaksoinen palvelus. Tällaisia henkilöitä oli ke- 
rääntynyt mitalin saajiksi lokakuun 1. päivänä tänä vuonna peräti 64. 


Juhlapaikka oli Tampellan 
Juhlatalo. Mukana olivat myös 
Oy Tampella Ab:n johtokun- 
nan puheenjohtaja ja toimitus- 
johtaja — vuorineuvos = Johan 
Nykopp sekä varatoimitus- 
johtaja DI Clas-Eric Forss. 
Isäntiä oli lisäksi paikalla sekä 
metallin että tekstiilin tahoilta. 
Miellyttävänä seikkana paikal- 
la ollut lehtemme toimittaja 
totesi sen, että jo v. 1966 saman 
mitalin saanut Lapinniemen 
puuvillatehtaan insinööri Erkki 
Pöllänen oli pannut merkin 
rintapieleensä juhlistamaan ti- 
laisuutta. 

Onhan niin, että Tampella- 
mitalin kantamisen mahdolli- 
suudet ovat sangen pienet — 
sitä suuremmalla syyllä on 
mieltymyksellä toivottavaa, et- 
tä sen käyttö yleistyisi — ni- 
menomaan =juhlatilaisuuksissa 
oman yhtiön piirissä. Tilaisuu- 
teen liittyivät myös musiikki- 
esitykset sekä virvoketarjoilu. 
Tampella-mitalit jaettiin nyt 
25. kerran. 


Tampella-mitalien = jakajina 


Vuorineuvos Johan Nykopp puhu- 
massa mitalien saajille. 


olivat varatoimitusjohtaja C-E 
Forss ja ins Anna Hiltu- 
nen, apulaisjohtaja K. Koi- 
visto ja neiti Terttu Heino 


sekä — henkilökunnanpäällikkö 
Mk Ranta ja neiti Anna 
Nyström. 

Turvallisuus 

on tärkeä 


Oy Tampella Ab:n johtokun- 
nan puheenjohtaja ja toimi- 
tusjohtaja vuorineuvos Johan 
Nykopp puhui mitalinsaajille 
näin: 

Turvallisuus — tämän päivän 
iskusana — on yksi ihmisen 
kaikkein keskeisimpiä tarpeita: 


turvattu toimeentulo, työtur- 
vallisuus, liikenneturvallisuus 
jne. 


Turvallisuudentarpeen = yhä 
suurempaan toteuttamiseen on 
pyritty kaikilla elämänaloilla 
— eikä suinkaan vähiten työ- 
elämässä. Lainsäädäntöteitse ja 
työmarkkinajärjestöjen kes- 
keisin sopimuksin sekä tietysti 
oma-aloitteisesti — työpaikoilla 


J 


on pyritty luomaan jokaiselle 
yksilölle yhä turvatumpi huo- 
mispäivä. 

Turvallisuus ei kuitenkaan 
ole yksinomaan yksityisen ih- 
misen perustarve. Yhtä hyvin 
se koskee kaikkia yhteisöjä. 
Jokaisella yrityksellä on tur- 
vallisuudentarve. 

Yrityksellä on oltava var- 
muus siitä, että sen pyörät 
pyörivät huomenna ja ylihuo- 
mennakin. 

Jos — yrityksen turvallisuus 
alkaa säröillä, heijastuu epä- 
varmuus hyvin nopeasti jokai- 
seen siinä työskentelevään yk- 
silöön. 

Suuren yrityksen hoitaminen 
on vastuunalaista työtä. Het- 
ken innossa tehdyt kokeilut tai 
virheratkaisut saattavat vai- 
kuttaa lukuisten ihmisten elä- 
mään, aiheuttaa turvattomuut- 
ta. 

Yritys on kuin laiva. Jotta 
sen kulku olisi varmaa ja tur- 
vallista, sitä on ohjattava väy- 
lämerkkien mukaan. 

Tämä ei suinkaan merkitse, 
että reitti olisi iankaikkisesti 
sama. Me voimme ja meidän 
pitää etsiä uusia väyliä. 

Mutta ennen kuin lähdemme 
sinne purjehtimaan, on karikot 
merkittävä tarkoin ja myös 
varmistauduttava kaikinpuoli- 
sesti siitä, että kulku on tur- 
vallista. Mikäli laivan miehistö 
omaa pitkäaikaisen kokemuk- 
sen, onnistumisen edellytykset 
ovat sitä paremmat. 

Oy Tampella Ab:ssä on tä- 
nään juhlapäivä. Hetken ku- 
luttua kiinnitetään 64 tampel- 
lalaisen rintaan Tampella-mi- 
tali. 

Esitän Teille jokaiselle Oy 
Tampella Ab:n puolesta mitä 
parhaimmat kiitokset ja on- 
nentoivotukset. Te olette pa- 
noksellanne olleet viemässä 
Tampellan nimeä maailmalle. 
Te olette tehneet työtä, jota eri 
puolilla maapalloa on haluttu 
ostaa. 

Pitkäaikainen, menestyksel- 
linen toimintanne Tampellan 
palveluksessa on tietysti mer- 
kinnyt lisää turvallisuutta yri- 
tykselle ja samalla myös lisää 
turvallisuutta jokaiselle tam- 
pellalaiselle ja jokaisen tam- 
pellalaisen perheelle. 

Lähimmästä tulevaisuudesta 


emme voi lausua ennusteluja. 
Eräs asia on kuitenkin varma. 
Vaikeuksia tulee olemaan, 
markkinat ovat muuttumassa 
epäedullisemmiksi ja taistelu 
tilauksista kovenee. Nämä asiat 
eivät vaikenemalla tai kaunis- 
telemalla muuksi muutu. Kun 
me jokainen tunnemme tilan- 
teen, pystymme kukin kohdal- 
tamme toimimaan yhteiseksi 
parhaaksi vaikeuksien voitta- 
miseksi. 

Olette työllänne ja taidol- 
lanne raivanneet tiemme suu- 
reen maailmaan. Kun olette 
näin pitkälle päässeet, niin tot- 
tahan pystytte nyt jo pitämään 
asemistanne kiinni ja etene- 
mään yhä pitemmälle. — 

Pyydän eri tuotantolaitosten 
edustajia jakamaan mitalit! 


25-vuotias mitali 


Mitalinsaajien puolesta esitti 


kiitokset =fil.maisteri Paavo 
Salmela. Hän lausui seu- 
raavaa: 


”Kaikkien täällä nyt Tam- 
pella-mitalin saaneiden puo- 
lesta pyydän ensinnäkin saada 
kiittää vuorineuvos Nykoppia 
niistä sydämellisistä sanoista, 
jotka hän kohdisti meihin — 
nyt 25 vuotta palvelleisiin. 

Tässä yhteydessä sopii mie- 
lestäni palauttaa mieliin eräs 
toinenkin 25-vuotismerkkipäi- 
vän aihe, joka meillä täällä 
Tampellan piirissä tänä vuonna 
on. 

Tarkoitan itse Tampella-mi- 
talia, joka luotiin yhtiömme 
sosiaaliosaston = aloitteesta v. 
1946 — joten tästäkin tapauk- 
sesta on nyt kulunut 25 vuot- 
ta. 

Se seikka että yhtiön johto 
heti alunperin antoi täyden tu- 
kensa ja kannatuksensa tälle 
ajatukselle, osoittaa mielestäni 
sangen selvästi, että yhtiön 
johto todella arvostaa sellaista 
työpanosta, jota Tampella-mi- 
tali symboloi. 

Tämä on varmaan meille 
kaikille tampellalaisille mieltä 
lämmittävä toteamus, mutta 
uskon, että ne, jotka nyt tä- 
nään täällä ovat mitalin saa- 


neet, tuntevat erityisen voi- 
makkaasti sen tunnustuksen, 
joka heidän osakseen näin 


Jyrsijä Arvo Auvinen konepajalta 
on vuorossa. 
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onepajan DI Kalevi 
Kulmalalle. 


sa mitalia 


ija Liisa Lankinen 
ja henk.päällikkö Ranta. 


Teollisuusvirka 


Ostaja Tauno Soitialan mitalia pan- 
naan paikoilleen. 


Ins. Anna Hiltunen kiinnittää pää- 
konttorin fil.maist. Paavo Salmelan 
mitalia. 


konkreettisella tavalla on yh- 
tiön johdon taholta tullut. 

Näillä — ajatuksilla pyydän 
saada esittää Tampellan joh- 
dolle meidän kaikkien vilpittö- 
mimmät kiitokset. 


Tampellan 25-vuotismitalin 
saajat v. 1971 Tampereella 


Pääkonttori ja tekstiiliteh- 
taat: sos.virk. Niilo Eerola, 
lainopin kand. Olof Furuhjelm, 
poliklinikka-apul. Lempi Le- 
pomäki, insinööri Einar Nor- 
denswan, fill maist. Paavo Sal- 
mela, konttoristi Annikki Sil- 
lanpää, kirjanpitäjä Eila Tol- 
vanen, — sähköasentaja Niilo 
Häkkinen, siivooja Hilkka Hä- 
mäläinen, sähköasentaja Aaro 
Kolkkinen, sähköasentaja Simo 
Korpula, silittäjä Helvi Koski, 
kutoja Laura Lehmus, peite- 
työntekijä Anni Lindell, veny- 
tyskoneenhoitaja Helmi Salmi- 
nen, laapinkuljettaja Valde 
Ristamäki, karstanterottaja 
Jaakko Suojoki. 


Konepaja 

tarkastaja Väinö Hallikainen, 
työnopettaja Olavi Kaihlanen, 
teoll.virk. Ilmari Kalliolahti, 
konekirjoittaja Maija-Liisa 
Karttu, tarkastaja Eero Kivi- 
nen, konttoristi Aapo Kulkkila, 
DI Kalevi Kulmala, varaosa- 
huoltaja Yrjö Laine, teoll.virk. 
Liisa Lankinen teoll.virk. Vil- 
ho Norilo, työnsuunnittelija 
Unto Nurminen, laborantti 
Lauri Pohjolainen, tehdas- 
konttoristi Anni Poikkilinja, 
suunnittelija Johannes Sep- 
ponen, —ylityönjohtaja Toivo 
Sihvonen, insinööri Pentti Si- 
ren, työnjohtaja Väinö Soikke- 
li, teoll.virk. Tauno Soitiala, 
insinööri Karl Sten, tarkastaja 
Olavi Suvela, jyrsijä Arvo Au- 
vinen, varastomies Kaarlo Eh- 
rola, koneasentaja Leo Hele- 
nius, putkiasentaja Urho Helin, 
levyseppä Väinö Hoffren, tasa- 
painottaja Viljo Jantunen, le- 
vyseppä Toivo Kivelä, kone- 
asentaja Pentti Koivunen, ko- 
neasentaja Eino Kopra, levy- 
seppä Olavi Koskinen, nost.- 
kulj. Eino Laakso, mallimaalari 
Martti Laakso, putkiasentaja 
Armas Lehto, levyseppä Kosti 
Lindell, koneasentaja Aarne 


Silittäjä Helvi Koski pel 


Konepajan apul.johtaja Koivisto ja 
putkiasentaja Urho Helin. 


Teollisuusvirkailija Ilmari Kallio- 
konepajalta on vuorossa. 


lahti 


1. ; 
lavatehtaal- 
ta saa diplominsa. 


Apul.johtaja Koivisto ja työnsuun- 
nittelija mitalinsaaja Unto Nurmi- 
nen vaihtavat katseita. 


Lindroos, putkiasentaja Veijo € ki, 
Metsäpuro, koneasentaja Lauri 
Nikkanen, hehkuttaja Viljo 
Nurminen, karusellisorvaaja 
Reino Ruhanen, lähettäjä Toi- 
vo Salo, sorvaaja Mauno Suik- 


levyseppä Kaarlo Sunell, 
karkaisija Kalle Säippä, terä- 
asentaja Toivo Tamminen, ko- 
neasentaja Pentti Tuononen, 
kuljetusmies Arvo Tähtinen, 
hioja Toivo Vettervik. 


MITEN TEEN 
HÄLYTYKSEN 


PALOHÄLYTYS 


Havaitessani tulipalon ilmoitan palokunnalle tarkan osoitteen 
missä palaa sekä mikä palaa. Lisäksi kerron oman nimeni, 
osoitteeni ja mahdollisen puhelinnumeroni sekä mistä hälytyk- 
sen suoritan. 


POLIISI 


Pyytäessäni poliisia tapahtumapaikalle, ilmoitan nimeni, osoit- 
teeni ja puhelinnumeroni sekä selvitän lyhyesti mitä on tapah- 
tunut. 

Ilmoitan myös onko poliisin saapumisella kiire, esim. lisä- 
avun järjestämiseksi tai liikenneruuhkan selvittämiseksi. 


SAIRAANKULJETUS 


Tarvitessani sairaankuljetusta ilmoitan tarkan osoitteen ja maa- 
seudulla myös reitin tienviitoin sekä maastomerkein paikalle, 
mihin sairaankuljetusauton on tultava. 

Lisäksi selvitän, miten kiire kuljetuksella on ja potilaiden 
lukumäärän sekä onko heillä hengitysvaikeuksia. 

Oman paikkakuntani hälytysnumerot löytyvät puhelinluette- 
lon ensimmäiseltä sivulta. 


larinaa flutingista 
ja aaltopahvista 


Viimeksikuluneiden kymmenen vuoden aikana on aaltopahvi 


ollut vilkkaan 


tutkimustoiminnan kohteena sekä Suomessa että muualla maailmassa. Aikaisempaa 


aaltopahvia käsittelevää aineistoa on hyvin vähän, ja 
vähäistä huomiota. Flutingin laadulle asetettavat 


aaltopahvikoneen nopeuksien myötä. 


Maassamme toimiva Keskus- 
laboratorio Oy, jolla on käy- 
tössään mm pienoisaaltopahvi- 
kone, on tehnyt merkittävää — 
kansainvälisestikin arvostettua 
tutkimustyötä. Heinolassa on 
alusta saakka oltu kiinnostu- 
neita aaltopahvin valmistuk- 
seen liittyvistä seikoista. On 
pyritty oppimaan asiakkaiden 
taholta tulleista flutingin laa- 
tua ja ajovaikeuksia koskevista 
laatuhuomautuksista ja kehit- 
tämään = laatua toivottuun 
suuntaan. Kuten alussa jo kävi 
ilmi, ei tietoja näistä seikoista 
ollut kovinkaan paljon käytet- 
tävissä. Keskuslaboratorion 
tutkimustuloksia ja aikakausi- 
julkaisuja on seurattu tiiviisti. 
Lisäksi on saatu kokemuksia ja 
arvokasta käytännön €tietoa 
niistä kokeiluista, joita on suo- 
ritettu Tamboxin aaltopahvi- 
koneella yhteistyössä sen 
käyttöhenkilöstön kanssa. 
Niinpä vuosien mittaan on 
muodostunut jonkinlainen kä- 
sitys siitä, mitä vaatimuksia 
flutingin tulee täyttää ja mitä 


vaikeuksia sen jalostaminen 
aaltopahviksi voi € erilaisten 
valmistusvikojen muodossa 
kohdata. 


FLUTING 


Flutingille asetettavat laatu- 
vaatimukset voidaan tavallaan 
jakaa kahteen osaan. Toisaalla 
on jäykkyys, joka on perus- 
edellytyksenä lujalle aaltopah- 
ville, toisaalla ajettavuus aal- 


topahvikoneella. Viimeksi 
mainittu seikka on huomatta- 
vassa = määrin riippuvainen 
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Tekn. Väinö Korkalainen 
Oy Tampella Ab 
Heinola 


myös aaltopahvikoneella val- 
litsevista olosuhteista. 


Jäykkyys ja sen 
mittaaminen 


Aallotettu fluting muodostaa 
aaltopahvin tukirakenteen ja 
vaikuttaa yhdessä pintapah- 
vien eli linereiden ominai- 
suuksien kanssa valmiin laati- 
kon lujuuteen. 

Yleisimmin käytössä oleva 
flutingin jäykkyyden mittaus- 
tapa on ns. Concora Medium 


siin 


Kuva 1. Concora Medium Test (CMT) 


laatuun kiinnitettiin vain 
vaatimukset 


ovat kasvaneet 


Test (CMT), jossa aallotettu ja 
teipille liimattu koeliuska litis- 
tetään ja siihen tarvittava voi- 
ma mitataan. Kuva 1. 

Toinen jäykkyyden mittaa- 
miseen käytetty menetelmä on 
ns Ring Crush Test, jossa koe- 
liuska taivutetaan matalan sy- 
linterin muotoon ja puristetaan 
kasaan pystyasennossa. Kuva 2. 


Kuva 2. Ring Crush Test 


Tätä menetelmää (käytetään 
myös linereiden jäykkyyden 
mittaamiseen. 


Voidaan ajatella, että mitä 
jäykempää fluting on sitä lu- 
jempaa tulee aaltopahvista. 
Näin luonnollisesti = onkin, 
mutta jäykkyydellä on kuiten- 
kin rajansa. Fluting ei saa olla 
liian jäykkää, sillä jäykkyyden 
lisääntyessä — vaikeutuu = sen 
ajettavuus aaltopahvikoneella 
ja esim. huonon aallotuksen 
seurauksena aaltopahvin lu- 
juus voi jäädä huomattavan al- 
haiseksi. 

Flutingeja valmistetaan 
myös jätepaperista ja oljesta. 
Jätepaperiflutingeilla on usein 
hyvä ajettavuus, mutta alhai- 
sesta jäykkyydestä johtuen 
aaltopahvin laatu on ollut 
heikkoa. Viime vuosina jätepa- 
periflutingien jäykkyyttä on 
kuitenkin pystytty Pparanta- 
maan lisäaineilla, joten niistä 


on tullut merkittävä kilpailija 
puolikemialliselle = flutingille. 
Olkifluting on vähenemässä 
pääasiassa puolikemiallisen 
syrjäyttämänä. Nykyaikaiset 
viljankorjuumenetelmät = ovat 
myös vähentäneet olkiraaka- 
aineen saantia. 


Flutingin ajettavuus 
aaltopahvikoneella 


Flutingin = ajettavuutta, jolla 
ymmärretään sen käyttäyty- 
mistä aallotus- ja liimausta- 
pahtumissa, on hieman vaikea 
tarkkaan määritellä. Sitä ei 
myöskään voida käytettävissä 
olevin keinoin yksiselitteisesti 
testata. 

Aina kun ollaan tekemisissä 
paperin tai kartongin kanssa, 
vaikuttavina tekijöinä ovat 
myös ympäristön kosteus ja 
lämpötila. Puolikemiallisena 
tuotteena fluting on suhteelli- 
sen herkkä näille vaihteluille. 
Niinpä — ajettavuus vaihtelee 
mm. kesä- ja talvikausien kes- 
ken ollen heikompi talvella. 

Amerikkalaisen tutkimuksen 
mukaan keskikokoisen fluting- 
rullan lämpötila muuttuu va- 
raston lämpötilaa vastaavaksi 
neljässä viikossa. Vaikka kos- 
teuden muuttuminen on huo- 
mattavasti hitaampaa, muu- 
toksia tapahtuu kuitenkin rul- 
lien päissä ja pintakerroksis- 
sa. 

Mainittakoon tässä yhtey- 
dessä, että ympäristön kosteu- 
della on vaikutuksensa myös 
valmiin laatikon jäykkyys- ia 
lujuusominaisuuksiin. jotka 
kosteuden lisääntyessä heikke- 
nevät. Epäedullisissa olosuh- 
teissa saattaa laatikon alkupe- 
räisestä — kestävyydestä = olla 
vain pieni osa ijäliellä, vaikka 
se olisi valmistettu ensiluok- 


kaisesta materiaalista ja täysin 
virheettömästi. 

Ajettavuuteen * vaikuttaa 
osaltaan flutingin valmistuk- 
seen käytetyn massan laatu. 
Heinolassa uusittiin yksi kol- 
mesta keitinlinjasta tarkoituk- 
sena vähentää puolikemialli- 
selle massalle tyypillistä epä- 
tasaisuutta ja tätä tietä paran- 
taa ajettavuutta Tämä on 
osoittautunut onnistuneeksi, 
sillä nykyisin asiakkaiden kes- 
kuudessa ollaan flutingin ajet- 
tavuuteen tyytyväisiä. 

Flutingin valmistuksen yh- 
teydessä tarkkaillaan useita 
laatuominaisuuksia, jotka an- 
tavat kuvaa ajettavuudesta 
mutta eivät varsinaisesti vai- 
kuta aaltopahvin lujuuteen, 
ellei niistä ole seurauksena 
suoranaista valmistusvikaa. 
Näitä ominaisuuksia ovat: 


Huokoisuus 


Hyvä huokoisuus on flutingille 
tärkeä ominaisuus. Liimausta- 
pahtuma aallottajalla on niin 
nopea, että liima ei sanottavasti 
ehdi tunkeutua huokoiseen- 
kaan flutingiin, joten huokoi- 
suuden merkitystä ei tässä 
suhteessa tarkoin tunneta. Sen 
sijaan aallotusta ja liimausta 
edeltävässä lämpö- ja kostu- 
tuskäsittelyssä huokoisuudella 
on ratkaiseva osuus. 


Kosteus 


Flutingille sopiva kosteus on n. 
8 %/o, joka vastaa myös aalto- 
pahvin loppukosteutta. Kos- 
teuden tarkkailuun kiinnite- 
tään suurta huomiota, sillä sen 
vaihtelu liian suuressa määrin 
tietää vaikeuksia aaltopahvi- 
koneella, kuten jäljempänä il- 
menee. 


Veto-, repäisy- ja 
puhkaisulujuudet 


Tarvittava vetolujuus riippuu 
flutingin jäykkyydestä ja pin- 
nan ominaisuuksista. Sen 
vuoksi erilaisista kuitumateri- 
aaleista valmistetuilla flutin- 
geilla voi vetolujuus olla toi- 
sistaan poikkeava, vaikka nii- 
den ajettavuus olisi samaa 
luokkaa. Flutingin puhkaisu- 
lujuus vaikuttaa aaltopahvin 
lujuuteen vain silloin, kun sitä 
käytetään kaksiaaltoisen aalto- 
pahvin —keskilinerina. Aalto- 
pahvin — puhkaisulujuus = on 
käytännössä linereiden puh- 
kaisulujuuksien summa, sillä 
aaltokerroksen = vaikutus on 
niin vähäinen, että se voidaan 
jättää huomiotta. 

Flutingin ajettavuutta on to- 
dettu parantavan yhdellä tela- 
parilla suoritettu kevyt kalan- 
terointi, joka tasoittaa pinnan 
epätasaisuuksia. 


AALTOPAHVI 


Seuraavassa tarkastellaan aal- 
topahvin valmistuksen eri vai- 
heita ja niissä esiintyviä vai- 
keuksia. Kaaviollisesti aalto- 
pahvikone on esitetty kuvassa 
N 


Aallotus 


Aaltopahvin valmistuksen en- 
simmäisessä vaiheessa fluting 
aallotetaan ja aallot liimataan 
kiinni lineriin. Tätä edeltävät 
fluting-puolella kostutus höy- 
ryllä sekä esilämmitys ja Ili- 
nerpuolella esilämmitys. Var- 
sinkin puolikemialliselle flu- 
tingille tämä esikäsittely on 
tärkeä. 


Tapahtumat aallotusosalla 


A Linerit 
B Fluting 
C Esilämmittäjät 


D Esihöyrytys 
E Aallotus 
F Liimanlevitys 


Aaltopahvikoneen kaavio 
G Aaltojen liitto lineriin 
H Varastosilta 

K Kuivausarinat 


L Huopa 
M Halkileikkuri 
N Poikkileikkurit 


ovat erittäin nopeita. Esimer- 
kiksi 100 m/min nopeudella 
fluting viipyy esilämmittäjällä 
n. 0,5 sek., kostutuslaitteet se 
ohittaa n. 0,1 sekunnissa ja ko- 
ko liimaustapahtumaan kuluu 
aikaa n. 0,15 sek. Uusilla koneil- 
la nopeus on usein lähes 200 
m/min. Esilämmityksen tar- 
koituksena on varastoida läm- 
pöä rataan, jotta se aallotuste- 
loilla saavuttaisi riittävän kor- 
kean lämpötilan. Lämmityksen 
vaikutuksesta rata pyrkii kui- 
vumaan ja sen vuoksi on tar- 
peen lisätä kosteutta. Kostut- 
tamalla fluting saadaan myös 
sopivan notkeaksi aallotusta 
varten. On mahdollista, että 
kosteuden menetystä ei aina 
pystytä korvaamaan lyhyessä 
kostutusajassa, jolloin = seu- 
rauksena on aallotusominai- 
suuksien ja aaltopahvin lu- 
juusominaisuuksien lasku. 
Varsinkin silloin kun fluting 
on alkujaan ajettu liian kui- 
vaksi. 

Flutingissa olevat ligniini ja 
hemiselluloosa toimivat aallo- 
tuksessa tärkin tavoin. Läm- 
mön vaikutuksesta ne pehme- 
nevät, jolloin aallot muotoutu- 
vat hyvin ja jäähtyessään taas 
jähmettyvät jäykistäen aallot 
pysyvästi muotoonsa. Edelly- 
tyksenä on, että aallotuksessa 
saavutetaan riittävän korkea 
lämpötila. Tarvittava lämpötila 
riippuu flutingin kosteudesta 
niin, että mitä kuivempaa se on 
sitä korkeampi tulee lämpöti- 
lan olla. Kosteuden ollessa n. 
8 % tapahtuu pehmeneminen 
100—110? C:n lämpötilassa. 
Käytännössä tämä merkitsee 
160—175? C:n pintalämpötilaa 
aallotusteloilla. Tässä on eräs 
selitys siihen, miksi puolike- 
miallinen massa soveltuu pa- 
remmin =flutingin raaka-ai- 
neeksi kuin selluloosa, jonka 
pehmeneminen tapahtuu vasta 
230? C:n lämpötilassa kosteu- 
den ollessa 8 %/o. 


Yleisimmät valmistusvirheet 
aallotusvaiheessa ovat aaltojen 
murtuminen ja epätasainen 
aallon korkeus ns. high low -il- 
miö. Aaltojen murtuminen ta- 
pahtuu, kun flutingiin kohdis- 
tuva rasitus kasvaa yli flutin- 
gin vetolujuuden. Tavallisim- 
min tämä tapahtuu aallotuksen 
viimeisessä — vaiheessa, jossa 


jännitys. on suurimmillaan. 
Vetojännitystä flutingiin ai- 
heuttavat flutingin liukuminen 
aallotustelojen hammassokke- 
lossa ja ylemmän aallotustelan 
pinnalla, edestakaiset taivu- 
tukset ja fluting-rullan jarru- 
tus. Flutingin kireyden pie- 
nentämiseksi on useissa ko- 
neissa erityinen syöttötela tai 
säädettävä käyttö esilämmittä- 
jällä. Kostutus vähentää flu- 
tingin jäykkyyttä, mikä pyrkii 
vastustamaan taivutuksia. 
Epätasaisen aallotuksen voi- 


Kanadassa messuttiin 


vat aiheuttaa riittämätön läm- 
pötila, riittämätön puristus aal- 
lotustelojen välillä, kuluneet tai 
liian kauaksi asennetut ohjai- 
met, jotka tukevat aaltoja 
matkalla liimatelalta puristus- 
telalle, puutteellinen esikäsit- 
tely tai flutingin kosteus ja 
muut ominaisuudet. High low- 
-ilmiö on eräs vaikeimmin sei- 
vitettävistä valmistusvirheistä 
aaltopahvissa ja voi joissakin 
tapauksissa johtua myös aalto- 
pahvikoneen rakenteellisista 
seikoista. 


Kanadassa vietettiin viime kesänä Brittiläisen Kolumbian provinssin 100- 
vuotisjuhlia järjestämällä suuret teollisuuden kansainväliset messut Van- 


couverin satamakaupungissa. 


Suomalainen suurteollisuus oli 


messuilla 


hyvin edustettuna — myös Tampellan metalliteollisuus. 

Kuvassa näkyvät oikealta lukien Suomen konsuli Lasse Oka, teollisuus- 
ministeri Olavi Salonen (selin), ylijohtaja Pekka Rekola, harmaapukuinen 
Enso-Gutzeit Osakeyhtiön pääjohtaja vuorineuvos Pentti Halle sekä tunte- 


maton. 


Liimaus 

Aaltopahvin liimaukseen käy- 
tetään tärkkelysliisteriä, joka 
nopean sitomiskykynsä ansios- 
ta soveltuu hyvin tähän tar- 
koitukseen. Aikaisemmin käy- 
tössä olleesta vesilasiliimauk- 
sesta on kokonaan luovuttu. 

Liimaustapahtumassa = tärk- 
kelyshiukkaset turpoavat läm- 
mön — vaikutuksesta, jolloin 
syntyy pysyvä sidos. Tätä ta- 
pahtumaa kutsutaan tärkke- 
lyksen gelatinoitumiseksi ja se 
tapahtuu 60—65* C:n lämpöti- 
lassa. Jotta gelatinoituminen 
olisi täydellistä, tulee liima- 
saumassa olla myös oikea mää- 
rä vettä. Tässä on jälleen eräs 
syy, minkä vuoksi kartonkien 
kosteutta tulee tarkkailla. Aal- 
lotusosalla on liimanlevityksen 
ja sidoksen syntymisen välinen 
aika niin lyhyt, että veden 
imeytyminen liimasta karton- 
kiin ei yleensä ehdi tapahtua. 
Kuivausosalla, missä toinen li- 
ner liitetään, on mainittu aika 
pitempi ja osa liiman sisältä- 
mästä vedestä voi imeytyä 
kartonkiin. Tämän vuoksi on 
kuivausosalla käytettävän lIii- 
man oltava paksumpaa, jolloin 
se pystyy pitämään vesisisäl- 
tönsä paremmin. Lisäksi gela- 
tinoitumislämpötila säädetään 
yleensä alhaisemmaksi, jotta 
sidos syntyisi mahdollisimman 
aikaisessa vaiheessa. Vaikka 
tärkkelysliimaus tarvitsee 
lämpöä, on kuitenkin varottava 
liimasauman ylikuumenemista, 
jolloin sidos hajoaa. Tämä voi 
tapahtua varsinkin kuivaus- 
osalla. 

Jos fluting on alkujaan ajet- 
tu liian kosteaksi (yli 10 %0) tai 
siinä on kosteita vanoja, on 
mahdollista, että esilämmittä- 
jän teho ei riitä sen kuivatta- 
miseen, jolloin seurauksena on 
heikko liimasauma sekä kostea 
ja käyrä pahvi; sama koskee 
luonnollisesti. myös linereita. 
Käytännössä linerit pyrkivät 
kuitenkin olemaan hieman 
liian kuivia. Sopiva kosteus 
olisi 6—7 o. Heikon liimauk- 
sen syitä voivat siis olla kar- 
tonkien virheellinen kosteus 
liimaushetkellä, riittämätön 
lämpö, liiallinen tai riittämätön 
liimamäärä, väärä viskositeetti 
ja lämpötila liimassa sekä yli- 
kuivaus. 


Kuivaus 


Aaltopahvin kuivaus on am- 
mattitaitoa vaativa tehtävä. 
Lopullinen kuivaus tapahtuu 
kuivausosan arinalevyillä, 
missä lämpö tähän kerrokselli- 
seen rataan tuodaan vain yh- 
deltä puolelta. Tämä edellyttää 
arinalevyjen lämpötilan jatku- 
vaa tarkkailua ja säätöä, jotta 
arkit eivät käyristyisi. Säätöä 
haittaa vielä se, että tehdyt 
lämpötilamuutokset tapahtuvat 
hitaasti. Kuivaus onkin aloitet- 
tava aallottajien yhteydessä ja 
ennen kuivausosaa olevilla esi- 
lämmittäjillä, joilla kerrosten 
kosteus pyritään saamaan so- 
pivaksi jo ennen arinoita. Pah- 
vin laatu saattaa vaihtua useita 
kertoja päivässä ja kun vielä 
koneen nopeus vaihtelee jat- 
kuvasti, ei voida kokonaan 
välttyä arkkien käyristymisel- 
tä. Vastaanottopäässä arkkini- 
put pinotaan käsin joka toinen 
nippu toisin päin, ja jos pahvi 
ei ole pahasti käyrää, arkit oi- 
kenevat — kosteuden (tasaan- 
tuessa pinkassa. Tässä on seli- 


tys siihen, miksi automaattisia 
pinkkauslaitteita ei aaltopah- 
vikoneen päässä yleensä näe. 
Käyrät arkit tuottavat suurta 
haittaa jalostuksen jatkokäsit- 
telyssä. 


Edellä on useaan otteeseen 
mainittu lämpö ja sen tarpeel- 
lisuus aaltopahvikoneen = eri 
kohteissa. Tehokkaan lämmön- 
siirron edellytyksenä luonnol- 
lisesti on tarkoituksenmukai- 
sesti rakennettu ja moitteetto- 
masti toimiva höyrysysteemi. 
Erityistä huomiota on kiinni- 
tettävä = lauhteen poistoon. 
Monta harmia saattavat tuottaa 
epäkuntoinen lauhteeneroitin, 
riittämätön paine-ero höyry- ja 
lauhdepuolen välillä tai vuota- 
va venttiili, joka tasoittaa pai- 
ne-eron. 

Aaltopahvin valmistusvioista 
voidaan vielä mainita vino aal- 
to ja ns. pesulautailmiö, jossa 
liner myötäilee aaltoja ja pah- 
vin pinta muistuttaa pesulau- 
taa. Nämä viat ovat seurausta 
virheellisistä säädöistä aalto- 
pahvikoneella. 


Indeksi nostaa 
eläkemarkkoja 


Kansaneläkkeisiin sekä perhe-eläkkeisiin, rintamasotilaseläkkeisiin ja 


lapsilisän hoitotukeen tuli 
indeksikorotus. 
Täyden kansaneläkkeen 


määrä nousi 


syyskuun alusta keskimäärin 3,9 prosentin 


ensimmäisessä kuntaryhmässä 


225 markaksi, toisessa 207 markaksi ja kolmannessa kuntaryhmässä 188 


markaksi. Keskimääräinen 


kansaneläke nousi 


209 markkaan kuukau- 


dessa. Se oli ennen 203 markkaa kuukaudessa. 


Korotuksen vuoksi kansaneläkkeen 
perusosa nousi 77 markkaan. Täysi 
tukilisä nousi 110 markkaan, apulisä 
70 markkaan ja hoitolisä sekä lap- 
sen hoitotuki 103 markkaan. Van- 


huudentuki nousi samalla tavalla 
kuin kansaneläkkeen tukiosa ja 
tukilisä. 


Yleisiin perhe-eläkkeisiin kuulu- 
va leskeneläke nousi samalla ta- 
voin kuin ne kansaneläkkeen osat, 
joista se kunkin kohdalla on ko- 
koonpantu. Rintamasotilaseläkkeis- 
sä nousi 55—59-vuotiaan eläke sa- 
malla tavalla kuin kansaneläkkeen 
tukiosa. Asumistuen määrät ja rajat 
korotettiin samalla tavoin kuin kan- 
saneläkkeetkin. 


Indeksikorotuksessa nousivat 
kansaneläkkeiden, perhe-eläkkei- 
den ja lapsenhoitotuen vuotuiskus- 
tannukset 62,1 miljoonalla markal- 
la 1.674,3 miljoonaan markkaan. 
Kustannusten noususta tuli 50,5 
Mmk kansaneläkelaitoksen, 6,4 
Mmk valtion ja 5,2 Mmk kuntien 
vastattavaksi. 

Rintamasotilaseläkkeiden kustan- 
nukset, joista valtio vastaa hoito- 
kustannuksia lukuunottamatta, nou- 
sivat tässä indeksikorotuksessa 2 
Mmk. Rintamasotilaseläkkeiden ar- 
vioidut — eläkekustannukset täksi 
vuodeksi ovat tämän indeksikoro- 
tuksen jälkeen 66 Mmk. 


Pituusleikkurin a jomiehen 
tehtävistä Heinolassa 


Pituusleikkurin ajomiehen 
tehtävänä on saattaa kartonki- 
koneen pope-rullaajalta tullut 
15.000 kg:n konerulla tilaajan 
haluamiin mittoihin rullan le- 
veyden, läpimitan ja kunnon 
suhteen. 

Pituusleikkuri on kone, joka 
on — sijoitettu kartonkikoneen 
kuivan pään jatkoksi. Pituus- 
leikkurin ajomiehinä toimivat 


Flutingkartonkitehtaalla Hei- 
nolassa Ahti Renlund, Eero 
Paasonen, Matti Ryhänen ja 


Matti Hiltunen. Renlund tuli 
pituusleikkurin ajajaksi tehdas- 
ta käynnistettäessä, toiset aja- 
jat ovat tulleet tehtävään muö- 
hemmin. 

Kartonkikoneelta tuleva 
kartonkirata rullataan täysile- 
vyisenä pope-rullaajalle ko- 
neen kuivassa päässä, kun rulla 
on rullautunut täysille muu- 
toille, joka tarkoittaa sitä, että 
pituusleikkurilla voidaan ilman 
liitoksia ajaa konerullan kar- 
tonkirata loppuun. 

Pituusleikkurin ajaminen 
1500 m/min vauhdilla vaatii 
pituusleikkurin ajajalta jatku- 
vaa tarkkuutta. Nopeusmitta- 


Tauno Hiltunen tarkastamassa juuri valmistunutta muuttoa. 


p 


Eero Paasonen tekemässä liitosta. 


rien sekä rullahalkaisijamitta- 
rin jatkuva tarkkaileminen ja 
ajonopeuden säätäminen 
muuttojen vaihteessa ovat aja- 
jan tärkeimmät tehtävät ajon 
aikana. 


”Trimmi” on eräs käsite: ko- 
nerullaa ajettaessa pituusleik- 
kurilla on tärkeää, että kone- 
rullasta saadaan myyntikel- 
poista kartonkirataa mahdolli- 
simman leveältä ja että reuna- 


Matti Ryhänen pituusleikkurin nopeutta säätämässä. 


Ahti Renlund säätää kireyttä. 


nauhat jäävät mahdollisimman 
kapeiksi. Eri ostajat haluavat 
rullat eri levyisiksi omiin aal- 
topahvikoneisiinsa sopiviksi. 


”Trimmin” laskee ja ajo- 
määräykset = pituusleikkurille 
kirjoittaa laivausosasto (myyn- 
tiosasto). Valmistuspuoli tark- 
kailee myös ”trimmin” kokoo- 
musta. 


Pituusleikkurin ajajan apuna 
on kolme apumiestä, joista 
kaksi toimii varsinaisesti pi- 


tuusleikkurilla rullan vaihdon 
aikana kolmannen huolehtiessa 
hylsyistä, hylkykartongista ja 
osallistuu myös katkon sat- 
tuessa sen selvittelyyn kone- 
miesten kanssa. 
Pituusleikkurilla toimiva 
neljän miehen työryhmä, jossa 
pituusleikkurin = ajaja toimii 
vanhimpana, muodostaa yhte- 
näisen ryhmän. Se huolehtii 
siitä, että suuret konerullat 
selvitetään pituusleikkurilla 
ostajaa tyydyttävällä tavalla. 


Maailman 


rautateiden 


investoinnit 


v. 1971 


Tuskin 10 vuotta sitten ennustettiin 
kuljetusasiantuntijapiireissäkin siel- 
lä täällä rautateiden lopullista ka- 
toamista kuljetusmuotojen joukosta 
tämän vuosisadan loppuun mennes- 
sä. IRJ:n (International Railway 
Journal) tälle vuodelle laaditusta 
pääomakatsauksesta käy ilmi, mi- 
ten väärässä nämä ennusteet ovat 
olleet. 


International Railway Journal toi- 
mitti maailman rautateiden kes- 
kuudessa kyselyn ja sai siihen vas- 
taukset 78 rautatiehallinnolta. Näil- 
le kaikille yhteisenä piirteenä on, 
että kaikki käyttävät nykyään huo- 
mattavan suuria investointeja kiin- 
teiden laitteiden ja liikkuvan ka- 
lustonsa uudistuksiin. Kalustohan- 
kinnoista mainittakoon ennen muu- 
ta uudet, neliakseliset tavaravau- 
nut, uudenaikaiset henkilövaunut 
sekä voimakkaat diesel- ja sähkö- 
veturit. Eräät suuret Euroopan rau- 
tatiehallinnot ovat ryhtyneet toteut- 
tamaan suurisuuntaisia ratalaittei- 
den uudenaikaistamisohjelmia täh- 
täimessään tuleva suurin nopeuksin 
toimiva liikenne. Italian rautatiet 
(FS) on näistä ensimmäinen Euroo- 
passa ja käyttää uuteen rakennus- 
ohjelmaansa 57,4 miljoonaa US-dol- 
laria tämän vuoden aikana. 


Muidenkin maanosien monet rau- 
tatiet käyttävät kuluvan . vuoden 
määrärahoista suurimman osan 
uusiin ratarakennuksiin. Brasilian 
Companhia Mogiana de Estradas de 
Ferro investoi yli 52 milj. US-dol- 
laria 3 vuoden aikana rakennetta- 
vaan 300 km:n pituiseen rautatie- 
rakennusohjelmaan. Ja Kanadan 
Pacific-rautatie (CP-rautatie) on 
myöntänyt saman pituisen rata- 
konstruktion tämän vuoden aikana 
tapahtuvaan loppuunsuoritukseen 
20 milj. US$. 


Maailman rautatiet eivät ole hau- 
tomassa ennenaikaisen kuoleman 
suunnitelmia, vaan numerot hei- 
jastavat optimismia ja luottamusta 
siihen, että rautatiet pysyvät jat- 
kuvasti tärkeänä kuljetusmuotona 
niin tavara- kuin henkilöliikentees- 
säkin. 


Aaltopahvitehtaan 
tuotannonsuunnittelu 
ja kuormitus 


Heinolassa sijaitsevan Tampella — Tambox aaltopahvitehtaan tuotanto on jatkuvasti kasvanut. 
Viimeisen neljän vuoden aikana on tuotanto kaksinkertaistunut. Seuraavana eräitä lukuja viime 


vuoden tuotannosta: 


tuotanto 
vientiin 
kotimaahan 


päivittäisiä toimituksia 


” 


— ,5— 


vientitilausten suuruus 


kotimaisten tilausten 


aaltopahvilaatuja tuotantoon .... 


22 000 tn aaltopahvia 


ME June t 55 % 
SÄ See Rntaa 45 % 
J Niekndn: n. 45 tilausta 
vientiin n. 1—3 E 
kotim. n. 40 a 
L Si Rapa 5 000 — n. 1500 000 Itk 
BT pv Vee 50 — n. 100000 Itk 
n. 20 kpl 


Edellämainituista luvuista käy selville, että mikäli tehdas olisi esim. viikon jäljessä aikatau- 
tapauksessa jopa 200 vihaista asiakasta. 


lustaan, olisi sillä pahimmassa 


Heinolan = aaltopahvitehtaalla 
on nopeasti kasvaneen tuotan- 
non seurauksena ollut jokaisen 
työvaiheen ottaminen ennak- 
kokuormituksessa — huomioon. 
Tilauksen tultua tuotannon- 
suunnittelijoille nämä kirjaa- 
vat siitä seuraavat tiedot kuor- 
mituskortistoon: til. N:o, Asia- 
kas, kpl-määrä, paino sekä ti- 
lauksen vaatimat läpimenoajat 
aaltopahvikoneen jälkisistä 
työvaiheista. Läpimenoajat 
ovat lähinnä taulukoituja oh- 
jeaikoja. Jokaiselle aaltopahvi- 
laadulle ja toimitusviikolle on 
oma kuormituskortti (Kuva 1). 
Läpimenoajoista — mainitta- 
koon, että ne vaihtelevat 
10 000—50 kpl/h työvaiheesta 
ja koneesta riippuen saman 
työn ollessa kysymyksessä. Ti- 
laus poistetaan kuormituksesta 
yliviivaamalla se kuormitus- 
kortista silloin kun aaltopahvi- 
kone ajaa laatikkoaihiot. 
Kerran — viikossa laaditaan 
yhteenveto korteista. Yhteen- 
vedosta käy selville ennakko- 
kuormitus toimitusviikoittain, 
laaduttain ja kuormitusryh- 
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Tekn Jarkko Lindberg 
Oy Tampella Ab 
Tambox-Tehtaat 

Heinola 


mittäin 1'/2 — 2 kk eteenpäin 

tilanteesta riippuen. 
Aaltopahvikoneen osalta on 

karkea kuormitus selvillä jopa 


vuodeksi eteenpäin. Yhteenve- 
dosta saadaan tietoja seuraa- 
viin = tarkoituksiin: — tehtaan 
johdolle ja myyntiosastolle 
työllisyystilanteesta ja vapaas- 
ta kapasiteetista, aaltopahvi- 
koneen ohjelmointiin, raaka- 
ainevarauksiin Tampellan kar- 
tonkitehtaille ja niiden kulje- 
tusten järjestämiseen. Yhteen- 
vedon = perusteella = suorittaa 
paikallisjohto myös tarvittavat 
muutokset kuormituspisteiden 
työvuoroihin jne. 


Aaltopahvikoneelle laaditaan 
karkea ajo-ohjelma viikoksi 
eteenpäin. Tarkemmat ajo-oh- 
jelmat eli ”trimmit” tehdään 
1—2 päiväksi eteenpäin — täl- 
löin otetaan myös huomioon 
tilanne tehtaalla eli puolival- 
misteiden kuormitus. Kuten 
kuvasta 2 käy ilmi, saadaan 
kaikki jalostettava aaltopahvi 
yhdestä koneesta, joten ihan- 
neolotila olisi, että raaka-aine 
tulisi tasaisesti eri jalostusko- 
neille. 


Aaltopahvilaaduille on omi- 
naista, että ne kuormittavat 


Toimitusviikko ne VND NALLI GILAKMUSEIVE 
Asiakasriedot 


/ 
4 


eri tavalla kuormitusryhmiä, 
joten samaa laatua voidaan ajaa 
vain 3—48 tuntia kerrallaan. Sen 
jälkeen on toisella Ap-laadulla 
huolehdittava muiden kuormi- 
tusryhmien työllisyydestä. 
Erityisen tarkkana on oltava 
sellaisen kuormitusryhmän 
työllisyyden suhteen, jonka 
kapasiteetti on täynnä. Tällöin 
saadaan — ennakkokuormituk- 
sesta selville mistä Ap-laadusta 
saadaan sellaisia töitä, että 
kriitillinen kuormitusryhmä 
pyörii keskeytyksittä. 


Vientitoimituksille, jotka 
ovat usein miljoonasarjoja, on 
luonteenomaista, että ne kuor- 
mittavat vain yhtä tai kahta 
konetta koko tehtaalta. Koti- 
maan toimitukset kuormittavat 
tasaisemmin eri kuormitusryh- 
miä, tosin painoavauskoneille 
muodostuu tulppa aaltopahvi- 
koneen ajettua niitä 6—8 tun- 
nin ajan. Suurimpana syynä 


Aaltopanvikone 


Asiakas kol | ton. 
Tampella 3500 | 06 
Lapinniemi 1900 | 22 |16 


Ka 1. Kuormiuskortt 


ovat tähän pienten toimitus- 
erien aiheuttamat lukuisat kun- 
toonlaitot em. kuormitusryh- 
mällä. Tämä tulppa puretaan 
jälleen suurella toimituserällä 
esim. —vientitoimituksella, 
jolloin yksi painoavauskone 
läpäisee koko aaltopahviko- 
neen kapasiteetin ja kolme 
muuta painoavauskonetta ajaa 
lattialla olevia pienempiä toi- 
mituseriä. Aaltopahvikoneella 
menee myös aikaa Ap-laadun 
muutokseen, joten turhia laa- 
dunmuutoksia on vältettävä. 


Mikäli aaltopahvikoneelle 
tulee yllättäen useamman tun- 
nin seisokki esim. rikkoontu- 
misen vuoksi, on tästä välittö- 
mänä seurauksena töiden lop- 
puminen koko tehtaalta. En- 
nakkohuollon, korjaamon ja 

tuotannonsuunnitteluosaston 
yhteistoiminnan onkin oltava 
kitkatonta varsinkin aaltopah- 
vikoneen huolto- ja korjaus- 


SIONSSALUS - 
koneet 


Painoavaus - 
koneet 


E 
la ja h autom. nitomo 


| Koasinitomo JA 


VON E 


töiden suhteen. Aaltopahvina 
kartonki vie 6—8 kertaa enem- 
män tilaa kuin raakarullana. 
Näin ollen on mahdollista ajaa 
vain sellaisia toimituksia, jotka 
saadaan toimittaa välittömästi 
asiakkaalle — tilauksia ei voida 
ajaa varastoon etukäteen. Omat 
vaikeutensa on myös suurilla 
vientitoimituksilla, jotka saa- 
daan toimittaa satamaan vasta 
määräpäivänä. 


Tuotannonsuunnittelun rin- 
nakkaiselimenä samoissa ti- 
loissa ovat tehtaan ja myynnin 
välinen yhdysmies ja tilauskä- 
sittely. 


Tällöin tuotantosuunnittelu 
on'aina heti ajan tasalla var- 
sinkin suurempien tilausten 
aiheuttamien — kuormitushuip- 
pujen johdosta. Yhdysmies saa 
myös heti annetuksi myynti- 
osastolle tiedot vapaasta kapa- 
siteetista ja toimitusajoista. 


Pp 

A 

jä Varasto 
A Lähetys 
A 

U 

S 


KUva 2. Aaltopamvitehtaan tuotannon 
Kulkukaavio kuormitusryhmittäin 


Suomen jokaiseen kotiin tuli 


SOSIAALIOPAS 


Lokakuun puoleen väliin men- 
nessä posti toi jokaiseen Suo- 
men = kotiin = sosiaalioppaan. 
Neuvotaan, että on hyvä pitää 
se tallella ja sopivasti saatavil- 
la — esim. kirjahyllyssä. Se on 
ensiapuna pulmatilanteissa. 

Se on 24-sivuinen sosiaalitur- 
vasta ja elämisen ehdoista ker- 
tova vihkonen. 

Tärkeimpien tietojen lisäksi 
lukija pyritään opastamaan oi- 
keaan osoitteeseen eli siihen 
palvelupisteeseen, jota kussa- 
kin tapauksessa on käytettävä. 
Oppaassa ja siinä käsitellyistä 
asioista saa tarvittaessa lisätie- 
toja mm. sosiaalitoimistosta. 

Vihkosen laadinnassa ovat 


olleet mukana sosiaali- ja ter- 
veysministeriö, sosiaalihallitus 
ja lääkintöhallitus, Eläketur- 
vakeskus, — Kansaneläkelaitos, 


Vuokrasuhteet 


Vuokraa koskevissa kysy- 
myksissä antavat neuvontaa 
kunnan — asuntoviranomaiset 
sekä Vuokralaisten keskus- 
liitto, puh. 90/771770 ja 
77 6184 sekä Suomen Kiin- 
teistöliitto puh. 90/64 13 31. 


(Tämä on pieni esimerkki 
vihkosen aakkostosta. Yleen- 
sä siis neuvotaan tarkempien 
tiedonantajien osoitteet.) 


Painos yli 
1600000 


Sosiaalihuollon keskusliitto, 
Suomen Vakuutusyhtiöiden 
Keskusliitto —sekä = Suomen 
kunnalliset keskusjärjestöt. 
Julkaisijana on sosiaali- ja ter- 
veysministeriö. Vihkonen il- 
mestyi myös ruotsinkielisenä. 
Lisäksi noin 200 Suomen kun- 
taa liitti oppaan väliin kunta- 
kohtaiset osoitteistonsa ja eril- 
listietonsa. 


Oppaan suomenkielinen ja- 
kelu on noin 1,5 miljoonaa ja 
ruotsinkielinen noin 130 000. 
Hakusanat — yhteensä 133 — 
on asetettu aakkosjärjestyk- 
seen. Opas alkaa AA-toimin- 


nalla ja päättyy = äitiysra- 
haan. 


Kuvassa oikealla merkonomi Olavi Läärä tekemässä aaltopahvikoneelle ajo-ohjelmaa, vasemmalla tekn Jarkko 

Lindberg ja takana keskellä yhdysmies Esko Nykänen tutkii tilauksia. Tilauskortiston päällä seinällä on kuor- 

mituskortisto. Kuvasta puuttuvat samoissa tiloissa työskentelevät tilauskäsittelijä rva Raija Paajanen ja tuo- 
tannonsuunnittelija merk Markku Sorsa. 


Yhdysmiehellä on myös yhtey- 
det vientiyhdistykseen ja huo- 
litsijoihin. 

Tämän hetken kuvan nopeat 
ja pitävät toimitusajat asetta- 
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vat myös yhä enemmän vaati- 
muksia aaltopahvitehtaan tuo- 
tannonsuunnitteluosastolle. 
Teollisuuden johto vaatii yhä 
useammin = tarkkoja tietoja 


tehtaan kapasiteetista — var- 
sinkin uusien vientinäkymien 
avautuessa ja nopeiden ja ta- 
loudellisten kuljetusmuotojen 
tehdessä ne mahdollisiksi. 


Unettomuus käy hermoille 


Uniongelma on vielä täysi arvoitus. 
muutta torjua? Nämä kysymykset yhä askarruttavat lääkäreitä. 


Kuinka pitkä unen tulee olla? Miten voidaan unetto- 


Nykyisenä voimakkaan teknisen ja sivistyksellisen kehityksen kautena ihmiset kärsivät liian 
vähäisestä nukkumisesta. Se on seurausta hermo-psyukkisestä ylirasituksesta. Eri tekijät supista- 


vat yölevon ja unen pituutta, tekevät unen levottomaksi. 


Järjestelmällinen liian vähäinen nuk- 


kuminen ja unettomuus aiheuttavat vaikeita hermostollisia häiriöitä. Aletaan käyttää kaikenlaisia 
unilääkkeitä, joihin elimistö helposti tottuu. Miten sitten unettomuutta olisi torjuttava? 


On erittäin tärkeää, että unemme 
on syvää ja rauhallista. Sen saavut- 
tamiseksi tarvitaan määrättyjä eh- 
toja. Elävän luonnon laki on, että 
yö kuuluu lepäämiselle. On todettu, 
että klo 2—5 välillä elimistön fysio- 
logiset reaktiot huomattavasti ale- 
nevat. Se havaitaan paitsi lepotilas- 
sa, myös työssä. Jos siis haluatte 
unenne olevan täysipainoista älkää 
valvoskelko iltaisin: yövalvominen 
edes luovan työn parissa ei ole suo- 
tavaa, ja jännittynyt henkinen työs- 
kentely on suoraan vastakkainen 
unelle. 


Älkää syökö vahvasti ennen nuk- 
kumaan menoa: kovin täysinäinen 
vatsa lähettää levottomia signaaleja 
aivoihin häiriten unta. Myöskään 
nälkäinen vatsa ei salli nukahtaa. 
Viisainta on kevyt illallinen 2—3 
tuntia ennen nukkumista. Ruoan tu- 
lisi olla vähäkalorista ja kevyttä. 
Suositellaan maitovalmisteita. Lasi 
maitoa tai kefiiriä illalla on tehok- 
kaampaa unesta kiinni saamiselle 
kuin unitabletti. Sanotaan muuten 
rintalasten uneliaisuuden osaltaan 
johtuvan yksinomaisesta maitora- 
vinnosta. 


Usein syynä unettomuuteen on 
liian vähäinen liikunta, varsinkin 
juuri henkisen työn tekijöillä. Eli- 
mistön kaikkien osien kehityksen 
tulisi olla sopusuhtaista. 


Montako tuntia sitten ihmisen pi- 
täisi nukkua? Yleinen käsitys on, 
että käytännöllisesti katsoen terve 
aikuinen tarvitsee 6—8 tunnin yö- 
unen tunteakseen itsensä levän- 
neeksi. Wieniläinen fysiologi Kalaus 
Holm on kuitenkin sitä mieltä, että 
jokaisella ihmisellä on oma tietty 
unen tarpeensa ja sen määrittelemi- 
nen on meidän kunkin oma tehtä- 
vämme. 


Edison pärjäsi 
4 tunnin unella 


Pietari I tarvitsi unta keskimäärin 5 
tuntia vuorokaudessa, Thomas Edi- 
son vakuutti 4 tunnin unen riittä- 
vän hänelle, kun taasen satukirjaili- 
ja Krylov sanoi olleensa levännyt 
vasta 10 tuntisen unen jälkeen. Ter- 
veellä aikuisella unimäärän pienen- 
täminen ei aiheuta erityistä vahin- 
koa, mutta lapsen terveydelle siitä 
saattaa aiheutua korjaamaton va- 
hinko. 

Amerikkalaisen lääketieteellisen 
seuran julkaisemien tietojen mu- 
kaan monissa lapsissa, jotka jatku- 
vasti iltaisin istuvat television ää- 


Sijaushuolet pois pussilakanoilla 


Opiskelijatytön boksin kaunistuksena on kukkakuvioinen pussilakana, 
jonka avulla vuode on sijaamattakin siistin näköinen. Peite vain 
oiotaan aamulla sileäksi ja niin on huone siistin näköinen. Tässä sääs- 


tyy aikaa 


muuhun tärkeämpään. 


Suomalaisissa pussilakanoissa on 


myös eri värein ruudutettuja ja raidallisia pussilakanoita jotka ovat 
varmaankin nuorten miesten mieleen. 


ressä ja nukkuvat liian vähän, on 
todettu merkkejä liikarasittumisesta 
ja unihäiriöistä. Liian paljon nuk- 
kuminen on myös epäterveellistä. 
Ulkomaisissa lehdissä julkaistujen 
tietojen mukaan vaikeita sydän- ja 
verisuoni- sekä aivosairauksia esiin- 
tyy kolme kertaa enemmän sellai- 
silla ihmisillä, jotka nukkuvat 10 
tuntia tai enemmän, kuin normaali- 
ajan nukkuvilla. 

Jos kaikesta huolimatta ei nukuta 
on joissakin tapauksissa turvaudut- 
tava lääkkeisiin. Mutta unilääkkei- 
den käyttö on ehdottomasti oltava 
lääkärin valvonnassa. 

Saadakseen itsensä vaipumaan 
uneen voidaan käyttää eräitä yksin- 
kertaisia menetelmiä ja laitteita. 
Muuan fysiologi suosittelee mahdol- 
lisimman epämukavaa asentoa vuo- 
teessa niin kauan kunnes ilmaantuu 


voimakas halu nukkua. Sen jälkeen 
tarvitsee ottaa vain tavanomainen 
nukkumisasento ja ... nukahtaa. 


Viime aikoina on DDR:ssa tullut 
tunnetuksi itsesuggestion menetel- 
mä, jonka mukaan unettomuudesta 
kärsivä ihminen suggeroi itselleen 
vastaavan mielikuvan unesta ja si- 
ten johdattaa itsensä nukahta- 
maan. 


Japanissa on unettomuuden tor- 
juntaa varten keksitty tyynyyn 
asennettavaksi laite, joka matkii ih- 
misen pulssin lyönnin rytmissä pu- 
toilevien sadepisaroitten ääntä. Ja 
vakuuttavat tällaisen ”sadelaulun” 
nopeasti tuovan unen. Samaa tar- 
koitusta varten itävaltalaiset insi- 
nöörit ovat keksineet äänirasian, 
josta kuuluu rauhoittava kyyhkysen 
kujerrus. 
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Sahanterien kehityksestä 


Varsinaisen voimakkaamman 
kehityksen maamme sahateol- 
lisuudessa pani alkuun liike- 
mies Antti Ahlström. Viime 
vuosisadan puolella jo 1850—60 
lukujen vaihteessa hänen ja 
hänen kumppaniensa toimesta 
sahateollisuus kehittyi niin no- 
peasti, että jo 1890-luvulla 
Ahlströmin sahojen vuosituo- 
tanto oli noin 40—50 000 stan- 
darttia. 

Yleensä mekaaninen Ppuu- 
teollisuus on sen jälkeen ke- 
hittynyt varsin voimakkaasti. 
Tämän = hetkiset — ulkomaiset 
myyntiluvut pelkän sahatava- 
ran osalta ovat pyörineet vuo- 
sittain n. miljoonan standartin 
vaiheilla, lisäksi on tietysti 
verraten suuri kotimainen ku- 
lutus. Tällainen kehitys ei olisi 
mahdollista, elleivät ko. teolli- 
suudessa käytettävät koneet ja 
laitteet olisi kehittyneet voi- 
makkaasti. Vertauksen vuoksi 
mainittakoon, että kun tämän 
vuosisadan alkupuolella tuo- 
tanto yhtä kehäsahalinjaa 
kohti oli n. 100—200 tukkia 
päivässä, on se nykyisin noin 
1500—2 500 tukkia. 

Poissa ovat siis ne ajat, jol- 
loin sahuri työntäessään puun 
teriin hyvin ehti pureskella 
eväitään ennekuin uutta puuta 
tarvitsi koneeseen työntää. 

Huolimatta työstötehojen 
voimakkaasta kasvusta kestivät 
sahauksessa käytetyt terät ra- 
kenteeltaan varsin pitkään li- 
kimain samanlaisina ns. hari- 
tettuina hiiliterästerinä, joissa 
ei suuriakaan muutoksia muu- 
tamaan kymmeneen vuoteen 
juuri tapahtunut. 

Viimeksi käydyn maailman- 
sodan jälkeen puutavaran ky- 
synnän voimakkaasti lisään- 
nyttyä alkoi terärintamallakin 
todella tapahtua voimakasta 
kehitystä. Niin on tälläkin 
hetkellä. 

Ankara kilpailu ja siitä ai- 
heutunut suuri työstötehojen 
nousu ovat pakottaneet saha- 
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teollisuudenkin pois vanhoista 
totunnaisista — terätyypeistään 
etsimään uusia ja paremmin 
käyttöön soveltuvia ratkaisuja. 
Varsinaisen mullistavimman 
muutoksen kehäsahanterien 
osalta loi professori Kivimaa 
keksiessään sahanterien tys- 
säyskoneen, joka tuli markki- 
noille 1950—60 lukujen vaih- 
teessa. Tällöin alettiin siirtyä 
pois totunnaisista haritetuista 
hiiliterästeristä tyssättyihin 
kromi-vanadiini-hiiliterässeok- 
sisiin kylmävalssattuihin te- 
riin. Pyörivissä terissä alettiin 
käyttää kuumavalssattua usein 
myös ns. kovakromattua terä- 
tyyppiä tai sitten kokonaan 
kovametallihampain —varustet- 
tua terää. Edellä mainitsemieni 
terätyyppien = etuina = entisiin 
verrattuna on palion suurempi 
kulutus- ja rasituskestävyys. 
Nykyisin = käytössä =clevia 
työstötehoja ei voitaisi ajatel- 
lakaan vanhoilla terätyypeillä, 
siksi kovat rasitukset ovat ky- 
seessä nykyisissä sahauksissa. 
Kiristynyt laatukilpailu pakot- 
taa myös puutavaran valmista- 
jat entistä huolellisempaan 
mittatarkkuuteen. 


Sanat ”haritus” ja ”tyssäys” 
eivät asiaa tuntemattomalle 
sano juuri mitään, siksi lienee 
selitys paikallaan. 

”Haritettaessa” terää kään- 
netään hampaat vuoroon si- 
vuille määrättyyn kaltevuu- 
teen, jolloin saadaan sahauk- 
seen tarvittava ”käyntirako” 
aikaan. ”Tyssäyksessä” ko- 
neellisesti puristetaan hampaat 
kärjistään leveämmiksi mo- 
lemmin puolin, jolloin kaikki 
hampaat kestävät samassa ”jo- 
nossa” ja näin ollen ei min- 
käänlaista taivutusta tarvita. 
Käytettäessä samanlaista työs- 
tötehoa mainitsemillani terä- 
tyypeillä on ”tyssättyyn” ham- 
paaseen = kohdistuva € rasitus 
vain noin puolet ”haritettuun” 
hampaaseen kohdistuvasta ra- 
situksesta. Tuotannossa tämän 
asian merkitys on likimain sa- 
maa luokkaa ja lisäksi on otet- 
tava huomioon edellä mainitut 
mittatarkkuustekijät. 

Viime vuosien aikana ovat 
markkinoille tulleet ns. kova- 
metallihampain varustetut te- 
rät, jotka etenkin pyöröterinä 
valtaavat jatkuvasti uusia 
alueita. Nämä terät ovat ra- 
kenteeltaan ns. kromi-vana- 
diiniteräsrunkoisia, joihin 
yleensä ns. hopeajuotosmene- 
telmällä on liitetty koboltti- 
wolframi - karbiini - seoksinen 
kovametallipala kuten oheen 
liittämästäni kuvastakin selvi- 


Kuva 1 


Kuva 2 


Halkaisu 
Erittäin ohuet terät 


Pehmeät ja kovat puulajit. Erittäin sopiva listojen 


Kuva 3 


Metallien sahaukseen 
Alumiini, silumiini, pronssi, messinki, kupari, sinkki, 


sahaukseen. Suuret sahausjäljen vaatimukset. 


ää. Siis käytännössä suurin 
piirtein sama ajatus kuin edel- 
lä mainitsin ”tyssäyksestä”, 
jossa tosin levitys tapahtuu sa- 
masta teräaineesta, kun sen si- 
jaan kovametallipala on ko- 
konaan eri ainetta ja juote- 
taan kiinni runkoon. (Kuva n:o 
1) 

Näitä kovametallihampaisia 
teriä voidaan käyttää mitä mo- 
ninaisimpiin tarkoituksiin — ei 
yksinomaan sahateollisuudessa 
vaan kaikkialla muu-sllakin, 
missä yleensä pyöriviä teriä 
käytetään. Kuvat selvittävät jo 
osaltaan näiden terien erilaisia 
käyttömahdollisuuksia. (Kuvat 
n:o 2 ja 3). 

Läheisesti 


varsinaiseen sa- 


hateollisuuteen liittyvät myös 
puutavaran = erilainen jalostus 
ja siinä erikoisesti höyläys. 


Höylän ja kursojen terien 
kehitys on noudattanut varsi- 
naisten sahanterien kehitty- 
mistä. 

Aivan viime vuosiin asti on 
höylän terissä pitäydytty van- 
hoissa hiili- ja pikaterästyy- 
peissä, mutta nyt silläkin alalla 
on kehitetty uusi kääntöteräs- 
kurso, jolla uskon olevan var- 
sin suuren merkityksen tule- 
vaisuudessa. Tässä ajatus pe- 
rustuu siihen, että samalla ak- 
selilla asennetaan tarpeen mu- 
kaan useita terärunkoja kurso- 
paketiksi kuten kuvasta ilme- 
nee. Kukin kurso on varustettu 
neljällä käännettävällä kova- 
metalliterällä, jotka ovat tyl- 
syttyään nopeasti vaihdetta- 
vissa ja asettuen myös erikoi- 
sen muotonsa vuoksi kiristys- 
kuulan ja ruuvin avulla tar- 


Kuva 5 


lyijy, tina. Suuret sahausjäljen vaatimukset. 


kasti oikealle paikalleen ilman 
erikoistoimenpiteitä ja jälki- 
asennuksia. 

Kokeissa on em. terillä saa- 
vutettu erittäin hyviä tuloksia 
ja tällä hetkellä näitä on jo 
käytössä usealla suuremmalla 
teollisuuslaitoksella Suomessa 
ja Ruotsissa. Kuvat selvittävät 
paremmin kuin sanat em. te- 
rien käyttötavat. (Kuvat n:o 4 
ja 5). 

Sahateollisuus elää nykyisin 
myös sahausjärjestelmiensä 
sekä laitteistojensa kehitykses- 
sä varsin mielenkiintoista ai- 
kaa. On siirrytty ja parhaillaan 
siirrytään vanhasta kehäsa- 
hauksesta muunlaisiin kone- 
muotoihin. On jo olemassa lai- 
toksia, joissa käytetään joko 
pelkästään vannesahoja tai yh- 
distäen kehä- ja pyörösahoja 
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Kitimat — lumen laakso 


Muutama vuosi sitten päätti kolme suomalaista yhtiötä, Enso-Gutzeit, Kymi ja Tam- 
pella rakentaa puunjalostustehtaan Kanadan länsirannikolla, Brittiläisessä Colum- 
piassa sijaitsevaan Kitimatin kaupunkiin. Tehdas, joka valmistui v. 1970, sai nimek- 


seen Eurocan. 


Tehtaan tuotantokyky on yhteensä runsaat 900 t sellua vuorokaudessa, josta kah- 
della suomalaisella koneella, Tampellan ja Valmetin, valmistetaan linerkartonkia ja 
säkkipaperia. Sahan kapasiteetti on 75.000 std sahatavaraa vuodessa. 


Vajaat kaksikymmentä vuotta 
sitten oli nykyisen kaupungin 
paikalla vain koskematonta 
metsää, lumisia vuoria, kalaisa 
Kitimat-joki sekä runsaasti 
villiä metsän riistaa, kuten 
karhuja, susia, majavia ja hir- 
viä. Alueen asujamiston muo- 
dostivat intiaanit. Nimi Kitimat 
onkin intiaanikielestä johdettu 


ja tarkoittaa ”lumen Jlaak- 
soa”. 

1950-luvun alkupuolella 
päätti Alcan-yhtiö rakentaa 


alumiinitehtaan tälle seudulle 
ja toi samalla paikkakunnalle 
alun toistakymmentätuhatta 
asukasta, joista osa on saanut 
elantonsa alumiinitehtaan pal- 
veluksessa, osa = itsenäisinä 
yrittäjinä palveluelinkeinoissa. 
Alumiinitehtaan merkitystä il- 
mentää mm. se seikka, että 
tehtaan työntekijöiden yli 4 
kuukautta kestänyt lakko vii- 
me vuonna oli viedä koko kau- 
pungin elämän pois tasapai- 
nosta ja Eurocanin tulo pelasti 
kaupungin ”konkurssista”. 


Tuntipalkka 20 mk 


Kitimatissa on 
asukkaita 


nykyään 
kymmenistä — eri 


esim. siten, että ns. ”pelkka” 
(= hirsi) sahataan pyörösahal- 
la ja lankut ja laudat joko ke- 
hä- tai vannesahalla. Joissakin 
laitoksissa ”pelkka” sahataan 
konekursojen avulla, jolloin 
sivulautoja ei jää ollenkaan, 
vaan sivulta tuleva puuaine 
joutuu suoraan joko selluloosa- 
teollisuuden tai esim. lastule- 
vyteollisuuden raaka-aineeksi. 
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maista. Suomesta muutti viime 
kesänä Eurocanin palvelukseen 
jo ennen tehtaan käyntiinläh- 
töä yli 30 alan ammattimiestä 
perheineen. Heidän lisäkseen 
on tehtaan palvelukseen siir- 
tynyt vielä muutamia muita jo 
aikaisemmin Kanadaan muut- 
taneita suomalaisia, joten voi- 
daan puhua pienestä suomalai- 
sesta siirtokunnasta. Perheelli- 
sille työntekijöille on yhtiö ra- 
kennuttanut ja vuokrannut ri- 
vitaloasuntoja käypää vuokraa 
vastaan. = Poikamiehet = ovat 
yleensä vuokranneet valmiiksi 
kalustettuja kerrostaloasunto- 
ja. Yhtiö on lisäksi rakennut- 
tanut suuren määrän omakoti- 
taloja, joihin pääsee asumaan 
verrattain pienellä käsirahalla 
talojen maksuajan ollessa 25 
vuotta. Tällä hetkellä on 3—5 
suomalaisperhettä muuttanut 
omaan taloonsa ja tämä määrä 
tulee varmastikin kasvamaan 
sitä mukaa kuin käsirahaa on 
tullut säästetyksi, sillä asumi- 
nen omassa talossa maksaa 
lyhennyksineen vain n. 15 % 
eli 25—30 dollaria kuukaudessa 
enemmän kuin vuokralla asu- 
minen. Myöskin talon rakenta- 


minen omin voimin on mah- 
dollista, sillä tontteja riittää, 
mutta tämä tuottanee ainakin 
alkuvaiheessa määrättyjä vai- 
keuksia, sillä riittämätön kieli- 
taito on usein esteenä rakenta- 
mista edeltävän paperisodan 
voittamiseen. 

Elinkustannukset ovat kor- 
keammat kuin Suomessa, mut- 
ta sen sijaan verokarhu ei ole 
läheskään yhtä ahne ja kun 
vielä otetaan huomioon välttä- 
mättömän auton vähäiset han- 
kintakustannukset, ei suuria 
eroja synny, joten elintaso nou- 
seekin tuntuvasti meikäläistä 
korkeammaksi, sillä keskimää- 
räinen tuntipalkka on n. 5 Ka- 
nadan. dollaria eli noin 20 mk. 


Yhdeksän metriä lunta 


Itse kaupunki sijaitsee Kiti- 
mat-laaksossa, joka on hyvin 
kosteaa seutua. Vuotuinen sa- 
demäärä nousee kolmeen met- 
riin eli yli nelinkertaiseksi 
Kymenlaaksoon verrattuna. 
Varsinkin syksyllä sataa run- 
saasti. Viime syksy oli kuiten- 
kin säännöstä poikkeus, mutta 
vastapainoksi voidaan mainita, 
että marraskuussa 1969 oli sa- 


Puun kulutus rakennusai- 
neena elää taas uutta renes- 
sanssiaikaansa, josta johtuen 
sahateollisuudellakin on varsin 
myönteinen ja voimakas kehi- 
tysaikansa meneillään. Myös 
terätehtaat pyrkivät kestämään 
kehityksen kulussa mukana. 
Uskon, että lähivuosien aikana 
tullaan terätehtaitten taholta 
valmistamaan uusia terämalle- 


ja ja -aineita, joista koituu 
hyöty myöskin puunjalostus- 
teollisuudelle. Terätehtaitten 
markkinoilla oleva valikoima 
on jo tällä hetkellä niin mo- 
nipuolinen ja laaja, että sieltä 
voidaan löytää varmasti kai- 
kenlaiseen käyttötarkoitukseen 
tarvittavat terät, kunhan va- 
linta oikein ja tarkoituksen- 
mukaisesti suoritetaan. 


demäärä yli 800 mm. Kun vesi 
talvella muuttuu lumeksi, tulee 
sitäkin valtavasti ja normaali 
lumisademäärä talvikuukausi- 
na on 6—9 metriä. Vuonna 1969 
satoi kahden vuorokauden ai- 
kana peräti 6 metriä lunta. 
Kevät tulee kuitenkin aikai- 
semmin kuin Suomessa, sijait- 
seehan Kitimat suunnilleen sa- 
malla leveysasteella kuin esim. 
Berliini. 

Kitimat-alueen metsissä 
asustaa vieläkin paljon villi- 
eläimiä, joista ehkä erikoisin on 
musta karhu, joka iltaisin liik- 
kuu talojen pihoilla ja kaato- 
paikoilla ruokaa etsimässä. 
Viime syyskesällä kävi eräskin 
nalle lämmittelemässä tehdas- 
alueella sahan kuivaamora- 
kenauksessa ja toinen oli il- 
lansuussa pyrkimässä paikka- 
kunnan olutkapakkaan. Paik- 
kakuntalaiset pitävät mustaa 
karhua vaarattomana eläime- 
nä, mutta onnettomuuksia sat- 
tuu = silloin tällöin ihmisten 
luottaessa siihen liikaa. Vii- 
meksi pari vuotta sitten karhut 
raatelivat nuoren pojan raaja- 
rikoksi aivan keskellä kaupun- 
kia. Karhuja saa metsästää lu- 


nastamalla luvan esim. lähim- 
mästä urheiluliikkeestä. Myös- 
kin hirviluvan saa samalla ta- 
valla ilman erityiskokeita. 


Kitimatissa ui lohi 


Kaupungin halki virtaa Ki- 
timat-joki, joka on kalamiehen 
”toivelähde”. Touko-lokakuun 
aikana nousee jokeen useita eri 
lohilajeja. Syyskuussa ui n. 
40—50 miljoonaa hopealohta 
vastavirtaan Kitimatin vesi- 
alueelle. Kudun jälkeen ne 
kuolevat ja rannat ovat täynnä 
kuolleita kaloja, joita karhut 
hyvällä ruokahalulla syövät. 
Kalastuskortin saa myöskin 
lunastaa urheilukaupoista. 
Mainittakoon, että urheiluka- 
lastaja ei koskaan saa myydä 
saalistaan ja sakko on tuntuva, 
jos tätä säännöstä rikkoo. Eu- 
rocan on uhrannut paljon ra- 
haa = jätevesien = käsittelyyn, 
koska = Kitimat-joen = veden 
koostumus ei missään tapauk- 
sessa saa muuttua ja tehtaalle 
sanellut vaatimukset ovat to- 
della ankarat. 

Metsä- ja kalamiehelle Kiti- 
mat-alue on todellinen paratii- 
si, mutta muut vapaa-ajanviet- 


tomahdollisuudet ovat rajoite- 
tut. Kitimatissa näkyy vain 
yksi televisiokanava. Kaupun- 
gissa on muutamia ravintoloita, 
joista yksi tanssiravintola, pari 
hoteliia ja yksi motelli. Muuten 
kaupungista saa kaikkea, mitä 
nykyaikainen liike-elämä pys- 
tyy tarjoamaan. Kaupoista ei 
puutu mitään, vaikka tavara 
onkin jonkin verran kalliimpaa 
kuin muualla vaikeista ja pit- 
kistä liikenneyhteyksistä joh- 
tuen. Esim. Vancouveriin on 
maanteitse n. 1500 km osittain 
hyvin vaikeata vuoristotietä. 
Yleensä kun autoon istuutuu, 
on varauduttava pitkään ajoon, 
sillä välimatkat ovat aivan eri 
suuruusluokkaa kuin mihin 
olemme tottuneet täällä kotona 
Suomessa. Lähin lentokenttä 
on n. 60 km Kitimatista. Päi- 
vittäin kulkee 2 vuorokonetta 
Vancouveriin. Edestakaisen 
matkan hinta on n. 350 mk. 
Sosiaalisista oloista mainit- 
takoon vielä, että kaupungissa 
on — nykyaikainen — sairaala, 
useita kouluja, kirjasto, 
urheilu- ja jäähalli sekä ra- 
kenteilla oleva uimahalli. 


Torsten Nyström 
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Toimintaverkot 
suunnitelmien 
teknillisessä 
toteuttamisessa 


Toimintaverkkokäsite on ollut 
kehityksen alaisena jo vuosi- 
kausia, mutta vasta 50-luvun 
lopulla se sai määrätyn muo- 
tonsa. Kaksi tutkimusryhmää 
määritti sen jokseenkin saman- 
aikaisesti. 
PERT-tutkimusryhmän — ta- 
voitteena oli Polaris ohjusjär- 
jestelmän kehitystyön valvon- 
tajärjestelmän luominen, ja se 
keskittyi tarkkojen ajoitus- 
määritysten saamiseen. 
CPM-tutkimusryhmän ta- 
voitteena oli määrittää paras 
tapa vähentää tehdaslaitoksen 
tavanomaisen kunnossapito- ja 
huoltotoiminnan sekä konst- 
ruktiotyön vaatimaa aikaa ja 
kokonaiskustannuksia. 
Molemmille menetelmille on 
yhteistä tietty kriitillisen polun 
tekniikka ja käytännön muka- 
na ne ovat sulautuneet toisiin- 
sa, ja niistä on muodostunut eri 
tarkoituksiin sovellettuja me- 
netelmiä. 
Toimintaverkkomenettelyn 
ytimen muodostaa työn fo- 
teutussuunnitelman graafinen 
esitys. Tätä esitystä kutsutaan 
toimintaverkoksi. Toiminta- 
verkko on periaatteessa viiva- 
aikataulusta kehitetty muun- 
nos, johon on merkitty tehtä- 
vien riippuvuudet toisistaan ja 
aika-akseli on jätetty pois. Ai- 
ka-akseli on jätetty pois, koska 
ajoitus suoritetaan laskemalla 
ja verkon piirtäminen muo- 
dostuu helpommaksi. 
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Kuva 1 


Nuolet osoittavat vain riippu- 
vuussuhteita ja niiden pituus ei 
ole suhteessa aikaan. 

Toimintaverkkomenettelyssä 
esiintyy usein seuraavia ni- 
mityksiä: PERT ja CPM ovat 
englanninkielisiä lyhennyksiä 
ja niitä käytetään yleisnimi- 
tyksenä toimintaverkkomenet- 
telystä. 

Tehtävä on rajattu pieni osa 
kokonaistyöstä. Hankkeen toi- 
mintaverkko muodostuu tehtä- 


Ins Aarno Sihvola 
Oy Tampella Ab 
Inkeroinen 


Viiva-aikataulu 


| | l | 


| 
| "n 1111""3- vika 


| 
1 TEL 
| Välivaihe 
| 


aika 


Toimintaverkko 


— Kriitillinen 
polku 


vistä, joita saattaa olla useita 
satoja, ja hankkeen valmistu- 
minen edellyttää, että kaikki 
tehtävät on suoritettu. 


Kriitillinen polku on tehtä- 
väketju, jonka tehtävien yh- 
teenlaskettu kestoaika on suu- 
rin. Kriitillisen polun kestoaika 
määrää koko työn pituuden. 


Pelivara on aikamäärä, jonka 
tehtävä voi viivästyä vaikutta- 
matta kokonaiskestoon. 


Verkon piirtämismenetelmiä 
on yleisesti käytössä kaksi, 
lohko- ja nuoliverkko. Nuoli- 
verkossa piirretään tehtävät 


Pa 


1 Sijoituspaikka 
ja pituus 


Kuva 2 


Toimintaverkon laatimisen 
vaiheet: 

1. Hankkeen toteuttamiseksi 
suoritettavien tehtävien selvit- 
tely. 

2. Tehtävien riippuvuussuh- 
teiden määritys ja verkon piir- 
täminen. 

3. Suoritusaikojen 
(15 

4. Ajoituslaskelmat ja -tau- 
lukoiden laatiminen. 

Pieni esimerkki verkon laa- 
timisesta ja käytöstä. 

Työnä on pylvään pystytys 


arvioin- 


Nuoliverkko ja sitä vastaava 


Nuoliverkko 


Kuva 3 


Jokaiselle tehtävälle arvioi- 
daan suoritusaika, jota kutsu- 
taan tehtävän kestoksi. Arvioi- 
taessa saadut ajat on merkitty 
tehtävien päälle. Aika yksik- 
könä on käytetty tuntia. 
Yleensä toimintaverkoissa yk- 
sikkönä käytetään päivää tai 
viikkoa. Kriitillinen polku 


2 Pylvään 
valmistus 


hankinta 


nuolilla ja alkaminen ja päät- 
tyminen on merkitty ympyräl- 
lä. 

Lohkoverkossa kuvaa suora- 


Ai It 


3. Pylvään 
kuljetus 


5 Kuopan 
kaivu 


paikkaan, joka ei ole vielä tar- 
kasti määrätty. Työn toteutta- 
miseksi joudutaan € suoritta- 
maan seuraavat tehtävät: 

1. Sijoituspaikan selvitys ja 
pylvään pituuden määritys. 

2. Pylvään valmistus 

3. Pylvään kuljetus 

4. Kaivuuvälineiden hankin- 


5. Kuopan kaivu 

6. Pylvään pystytys 

Riippuvuussuhteiden selvitys 
ja verkon piirtäminen: 

Ensin on selvitettävä sijoi- 


muodostuu pisimmästä tehtä- 
väketjusta, ja on tässä tapauk- 
sessa ketju 1—4—5—6. Työn 
kokonaiskestoajaksi saadaan 
tällöin 2+2+6+6 = 16 tuntia. 
Lyhyempi ketju 2+4+1+6 = 
13 tuntia. Tehtävillä 2 ja 3 on 
pelivaraa 3 tuntia. Ajoitustau- 
lukoiden laatiminen käsittää 


[ ohkoverkko 


kaide tehtävää ja nuolet riip- 
puvuuksia. 

Nuoliverkko ja sitä vastaava 
lohkoverkko: 


tuspaikka ja määriteltävä pyl- 
vään pituus. Seuraavaksi suo- 
ritetaan pylvään valmistus ja 
samanaikaisesti voidaan hank- 
kia kaivuuvälineet. Pylvään 
kuljetus päästään suorittamaan 
heti kun pylväs on valmis. 
Kuopan kaivuu aloitetaan kun 
välineet on hankittu. Pylväs 
voidaan pystyttää kun kuoppa 
on kaivettu ja pylväs kuljetet- 
tu paikalle. 


Yllämainittu piirrettynä 


verkkomuotoon, josta selviävät 
samat asiat. 


Lohkoverkko 
aikalaskelmien sovittamisen 
kalenteriaikoja vastaaviksi, 


jolloin otetaan huomioon tau- 
kojen ja vapaapäivien vaiku- 
tus. Esimerkkiin saadaan seu- 
raavanlainen =ajoitustaulukko. 
Oletetaan työn alkavan maa- 
nantaiaamuna ja sen on oltava 
valmis tiistai-iltana klo 16. 


(119) 


Alkaa 
Tehtävä Kesto Aik Myöh. 
1. Sij.paikan ja pituuden 
selvitys 2t | Ma klo 7 | Ma klo 7 
2. Pylvään valmistus 4t | Ma klo 9 | Ma klo 13 
3. Pylvään kuljetus 1t | Ma klo 14 | Ti klo 8 
4. Kaivuuväl. hankinta 2t | Ma klo 9 | Ma klo 9 
5. Kuopan kaivuu 6 t Ma klo 12 | Ma klo 12 
6. Pylvään pystytys 6t aiko NE 9 ERIIO89 
Aik. = aikaisintaan 
Myöh. = myöhäisintään 


Työn aikana tapahtuva ver- 
kon käyttö. Oletetaan työn al- 
kavan maanantaina suunnitel- 
mien mukaisesti. Maanantaina 
ruokatunnin jälkeen klo 12 pi- 
täisi aloittaa montun kaivu, 
mutta kaivuuvälineiden han- 
kintaan onkin kulunut odotet- 
tua kauemmin aikaa ja kaivuu 
päästään alkamaan vasta klo 


13. Myöhästynyt tehtävä on 
kriitillisellä polulla ja aiheut- 
taa koko työn myöhästymisen, 
ellei ryhdytä erikoistoimenpi- 
teisiin. Koska myöhästyminen 
on haivaittu näin varhaisessa 
vaiheessa voidaan asia korjata 
tekemällä ylitöitä maanantaina 
tai hankkimalla lisää työnteki- 
jöitä tiistaiksi. Pylvään val- 


Työsuhdeasioita 


Johtamistaidon Opiston ja Oy Tampella Ab:n järjestämä työsuhdeasiain 
paikalliskurssi järjestettiin 7.—9. 9. 71 Inkeroisissa. Yhtiön johdon edusta- 
jana kurssin avasi varatuomari Mauno Kronholm, joka totesi kurssin 
olevan neljäs järjestyksessä puunjalostusteollisuuden piirissä Inkeroisissa. 
Ajankohtaisessa työmarkkinoita kuvaavassa katsauksessa mainitsi DI 
Jorma Porko mm, että paikalliskursseista on saatu myönteisiä kokemuksia. 
Erityisesti se, että kursseilla on insinööri- ja työnjohtajakunnan lisäksi 
ollut mukana myös työntekijöiden luottamusmiehiä, on rikastuttanut ja 
monipuolistanut ohjelmaa sekä ryhmissä käytyjä keskusteluja. Paperityön- 
tekijäin Liiton edustaja on aina mukana työmarkkinajärjestöjä esittelevässä 
keskusteluluennossa. Inkeroisissa järjestetyn kurssin aikana vieraili sano- 
tusta liitosta valistussihteeri U. Luhtasaari. Kurssiohjelmassa käsiteltiin 
työlainsäädäntöä ja työehtosopimuskysymyksiä. 
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Päättyy Peli- 

Aik. | Myöh. vara 
Ma klo 9 | Ma klo 9 0 

Ma klo 14 | Ti klo 8 55 

1/62 te Ko ytää Us TS URA ta INKS. Ko S It 
Ma klo 11 | Ma klo 11 0 
asta I koja KE JA KA TEIN A [oja 0 
ILO MEL ON MENEK- LON 6 0 


mistus on myös viivästynyt 
mutta se saadaan kuitenkin 
valmiiksi maanantain aikana. 
Verkosta nähdään tällä tehtä- 
vällä olevan kolme tuntia peli- 
varaa ja pylvään on oltava 
valmis viimeistään tiistaina klo 
8. Näin ollen viivästyminen ei 
vaikuta koko työn valmistumi- 
seen ja mihinkään toimenpi- 
teisiin 2i tarvitse ryhtyä. 

Toimintaverkkoa laadittaessa 
joudutaan työn kulku käymään 
yksityiskohtaisesti lävitse ja 
tällöin joudutaan sopimaan ja 
selvittämään = asioita, jotka 
muuten saattaisivat tulla esille 
vasta työn aikana. Näin välty- 
tään useilta työnaikaisilta neu- 
votteluilta. Verkon avulla saa- 
daan esille kokonaissuorituk- 
sen kannalta oleelliset tehtä- 
väketjut — kriitillisen = polun 
muodossa. Kriitilliset tehtävät 
voidaan varautua ennalta käsin 
suorittamaan suunnitelmien 
kukaan ja mikäli muutoksia 
tapahtuu päästään ne korjaa- 
maan tarpeeksi varhaisessa 
vaiheessa. Näitä = kriitillisiä 
tehtäviä on työssä vain 10—20 
%/o ja ne määräävät koko kes- 
toajan. Esimerkkitapauksessa 
päästiin myöhästymisen kor- 
jaaminen aloittamaan edellise- 
nä päivänä, mutta useita satoja 
tehtäviä — käsittävissä töissä 
saatetaan korjaaminen päästä 
aloittamaan kuukausia ennen 
myöhästymisen lopullista vai- 
kutusta. 

Työtä seurataan määräajoin 
laadittavien raporttien avulla. 
Raporteista ilmenee työn val- 
mius ja todellinen edistyminen 
suunnitelmanmukaiseen = ver- 
rattuna sekä tapahtuneet myö- 
hästymiset. = Toimintaverkko- 
menettely antaa lisäksi hyvän 
pohjan työnaikaiselle kustan- 
nusvalvonnalle. 


Kansainvälisiä mittayksiköitä 


Pituus- ja pintamitat 


1 tuuma (inch) 


=25,4 mm=2,54 cm=0,0254 m 


[an 


jalka (foot) 
=D tuumaa 


=0,333 jaardia=30,5 cm 


[an 


jaardi (yard) 


=3 jalkaa=36 tuumaa 
=91,4 cm=0,914 m 


[an 


metri (metre) 
=1,094 jaardia 
=3,281 jalkaa 
=39,37 tuumaa 


[En 


=0,621 mailia 
maili (mile) 
=1760 jaardia 
=1609 m 


ki 


x 


=6080 jalkaa 
=1,15 mailia 
=1852 m 
neliöjalka (sguar 
=0,093 m? 
neliöjaardi (saua 
=9 neliöjalkaa 
=0,836 m? 


ji 


[an 


jo 


kilometri (kilometre) 


e foot) 


re yard) 


neliömetri (sauare metre) 


=1,19 neliöjaardia 


=10,764 neliöjalk: 
eekkeri (acre) 
=0,405 ha 


kai 


aa 


=4840 neliöjaardia 


TEN 


=2,471 eekkeriä 


— 


hehtaari (hectare) 


=0,386 neliömailia 


=100 ha 
neliömaili (sguar 


— 


e mile) 


=2,590 km?=259 ha 


=640 eekkeriä 


meripeninkulma (nautical mile) 


neliökilometri (sguare kilometre) 


Ominaispainoja 
Tuote Ominais- Barrelia/ 
paino metrinen 
tonni 
Raakaöljyt 0.80—0.97 8.0—6.6 
Lentobensiinit 0.70—0.78 9.1—8.2 
Moottoribensiinit 0.71—0.79 9.0—8.1 
Petrolit 0.78—0.84 8.2—7.6 
Dieselöljyt 0.82—0.92 7.8—6.9 
Voiteluöljyt 0.85—0.95 7.5—6.7 
Polttoöljyt 0.92—0.99 6.9—6.5 
Asfalttibitumit 1.00—1.10 6.4—5.8 


Tilavuusmitat 


1 kuutiotuuma (cubic inch) 
=16,387 cm3 

1 pintti (pint) 
=0,5683 litraa 

1 litra (litre) 
=61,024 kuutiotuumaa 
=1,7597 pinttiä 
=0,26417 amer. gallonaa 
=0,21997 engl. gallonaa 
=0,035314 kuutiojalkaa 

1 hehtolitra (hectolitre) 
=100 litraa 

1 amer. gallona (American gallon) 
=231 kuutiotuumaa 
=3,7854 litraa 
=0,83268 engl. gallonaa 
=0,133681 kuutiojalkaa 
=0,0238095 amer. barrelia 
=0,0037854 m? 

1 engl]. gallona (Imperial gallon) 
=277,42 kuutiotuumaa 
=4,5461 litraa 
=0,160544 kuutiojalkaa 
=1,20094 amer. gallonaa 
=0,028594 amer. barrelia 
=0,004561 m* 

1 kuutiojalka (cubic foot) 
=28,317 litraa 
=7,4805 amer. gallonaa 
=6,2288 engl. gallonaa 
=0,17811 amer. barrelia 
=0,028317 m? 

1 amerikkalainen barreli 
(American barrel) 
=9702 kuutiotuumaa 
=158,99 litraa 
=42 amer. gallonaa 
=34,9726 engl. gallonaa 
=5,6146 kuutiojalkaa 
=0,15899 m? 

1 kuutiometri (cubic metre) 
=35,315 kuutiojalkaa 
==1000 litraa 
=264,17 amer. gallonaa 

= 219,97 engl. gallonaa 
=6,2898 amer. barrelia 

1 bruttorekisteritonni (gross ton) 
=100 kuutiojalkaa 
=283 m? 


Kansainvälisessä öljykaupassa 
usein — esiintyvä mittayksikkö 
bbls/d (=barrelia päivässä) voi- 
daan muuttaa tonneiksi vuodes- 
sa kertomalla 50:llä. 


Esim.: 10.000 bbls/d=50x10.009 
ton/v.=500.000 ton/v. 


Painomitat 


unssi (ounce, lyh. oz) 

=28,35 g 

naula (limb, lyh. 1b) 

=0,453592 kg=453,592 g 

kilogramma (kilogramme) 

=2,20462 naulaa 

sentneri (cwt.) 

=1122 naulaa 

=50,802 kg 

metrinen tonni (metric ton) 

=0,98421 engl. tonnia (”pitkä” 
tonni) 

=1,10231 ”lyhyttä” tonnia 

=2204,6 naulaa 

englantilainen tonni (pitkä tonni) 

(English ton, long ton) 

=1,01605 metristä tonnia 

=1,22 lyhyttä tonnia 

lyhyt tonni (short ton) 

=0,892857 engl. tonnia 

=0,907185 metristä tonnia 

=2000 naulaa 


— 


a 


= 


= 


5 


— 


i 


Tehon ja lämmön 
mittayksiköt 


hevosvoima (horsepower) 

=0,74€ kilowattia 

=teho joka tarvitaan nostamaan 
75 kp:n paino yhdessä sekunnis- 
sa yhden metrin korkeudelle tai 
550 naulaa yhden jalan korkeu- 
delle sekunnissa 

=1,014 PS (Cheval Vapeur) 

Cheval Vapeur (CV) tai 

Pferdestärke (PS) 

=0,986 hv 

=0,736 kW 

kilowatti (kilowatt) 

=1000 wattia 

=1,34 hv 

=1,359 PS tai CV 

therm 

= 106.000 Btu (British therma]l 
units) 

=25.200 kilokaloria 

=29,3 kilowattituntia 

1000 kilokaloria (kilocalories, 

large calories) 

=3968 Btu 

=1,163 kilowattituntia 

kilowattitunti (kilowatt hour) 

=3411 Btu 

=1,340 hevosvoimatuntia 

= 859,6 kilokaloria 


ja 


— 


ja 


— 


[N 


Polttoaineiden lämpöarvoja 


kcal/kg 
Raakaöljyt n. 10.500 
Bensiinit n 10.200 
Petrolit 5 10.500 
Bentsoli Ja 10.000 
Etyylialkoholi E 6.440 
Polttoöljyt jä 10.000 
Kivihiili », 6.500—8.150 
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0-vuotias Tampellan 
Palloilijat SM-sarjaan 


Tampellan = Palloilijat — juhli 
2.—3. lokakuuta 50-vuotista 
olemassaoloaan monin ta- 
voin. 


2.10. 71 klo 09.00 oli ohjel- 
massa käynti Tampereen san- 
karihaudalla sekä entisten pu- 
heenjohtajien Tauno Järveläi- 
sen, Yrjö Järveläisen ja Aleksi 
Salon haudoilla. Vallitsi aurin- 
koinen syksyn sää. TaPa:n 
puna-valkoiset = värit = olivat 
kukkalaitteissa, joiden laski- 
joina olivat TaPa:n entiset pu- 
heenjohtajat ja nykyiset kun- 
niapuheenjohtajat — Karl-Erik 
Ladau ja Reino Lehtiö, ny- 
kyinen varapuheenjohtaja Ti- 
mo Leppälä ja seuran työva- 
liokunnan jäsen Veikko Lies- 
lehto. Klo 10 alkoi onnittelujen 
vastaanotto Tampellan juhla- 
salissa, ja seuran johtokunta 
kokonaisuudessaan oli paikalla 
puheenjohtajan, varatoimitus- 
johtaja Clas-Eric Forssin joh- 
dolla. Juhlivaa seuraa onnitte- 


livat tässä tilaisuudessa Suo- 

Kunniapuheenjohtajat Karl-Erik Ladau ja Reino Lehtiö, varapuheenjoh-- men Palloliiton Tampereen 
j i älä j Öövali jä ikko Lieslehto Tamperee at SR E 

taja Timo Leppälä ja työvaliokunnan jäsen Veikko Li pereen piiri, Tampereen Kirjapaino 


sankarihaudalla — 

Osakeyhtiö, SVUL:n Hämeen 
piiri, — Valkeakosken Haka, 
Tampereen Kisatoverit, Tam- 
pereen Erotuomarikerho, Ilves- 
Kissat, Koo-Vee — Tampereen 
Kilpa-Veljet, Tampereen Pallo- 
Veikot, Tampereen Urheilu- 
talo-Säätiö, Tampereen Ilves, 
Suomen Jääkiekkoliitto, Tap- 
para ry, Tampereen Kisa- 
tarvike, Tampereen €Säästö- 
pankki, jonka edustaja esitti 
myös toimitusjohtaja Pekka 
Terhon henkilökohtaiset on- 
nittelut, sekä Tampereen Py- 
rintö. 


Klo 14 alkoi Ratinassa juhla- 
ottelu, jossa olivat vastakkain 
TaPa:n ykkösjoukkue sekä toi- 
sella puolella TaPa:n entiset 
SM-sarjapelaajat. Ottelu päät- 
Yrjö Järveläisen haudalla — tyi 2—2 ja kesti tunnin. 
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Tampereen Kirjapaino-Osakeyhtiön 
ja Aamulehden terveiset toivat toi- 
mitusjohtaja Eero Mattinen ja toi- 
mittaja Jouko Autero. Toimitusjoh- 
taja Mattinen esitti myös SVUL:n 
Hämeen piirin onnittelut. 


Klo 18.00 alkoi Grand Hotel 
Tammerissa = iltajuhla, josta 
toisaalla enemmän. 


Sunnuntaina 3.10. oli SM- 
karsintasarjan ensimmäinen 
ottelu Tampereella. Siinä pela- 
sivat TaPa ja Helsingin Pon- 
nistus. Kotijoukkue voitti tä- 
män ottelun, joka samalla oli 
yksi juhlaotteluista 50-vuotis- 
juhlien yhteydessä. Muut kaksi 
juhlaottelua olivat A-juniorien 
TaPa — Ilves-Kissat (tulos 4—7 
Ilves-Kissojen hyväksi) sekä B- 
juniorien piirimestaruutta kos- 
kenut ottelu. Sen voitti TaPa:n 
joukkue lyöden Kuoreveden 
Pallon 10—0 ja saaden samalla 
piirin B-juniorien mestaruu- 
den. 


Sähkein TaPaa muistivat 
Tampereen kaupunginhallitus 
Pekka Paavola, Olavi Syrjä- 
nen, Tampellan konepajan ent. 
johtaja DI Carl af Hällström, 
Kyösti Halme, Esko Halme, 
Kansan Lehti, Hilpara ry, 


ja Aleksi Salon haudalla 


€ 


Seuran puheenjohtaja varatoimitusjohtaja Forss pitämässä tervehdyspu- 

hetta. Kuvassa vas. vuorineuvos Nykopp, SPL:n pääsihteeri Poroila, vara- 

toimitusjohtaja Forss, varatuomari Ladau, SPL:n Tampereen piirin pu- 
heenjohtaja Helenius ja joht. Sandsund. 
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ANSIOMITALIT 


Tampellan Palloilijoiden ilta- 
juhlassa 2. 10. 1971 jaettiin seu- 
raavat ansiomitalit: 

Suomen Urheilun hopeinen 
ansioristi: Reino Lehtiö, Ju- 
hani Linkosuo ja Ensio Malin. 

Suomen Urheilun hopeinen 
ansiomitali kullatuin ristein: 
Matti Lehtinen. 

Suomen Urheilun hopeinen 
ansiomitali: Vilho Koskinen. 

Suomen Palloliiton kultainen 
ansiomerkki: Toivo Ojanen. 

Suomen Palloliiton hopeinen 
ansiomerkki: Esko Halme, 
Matti Rautakorpi, Torsti Hal- 
me, Risto Hannula, Matti Ka- 
tajisto, Seppo Helle, Matti Jun- 


Suomen Palloliiton Tampe- 
reen piirin kultainen ansio- 
merkki: Esko Halme, Karl- 
Erik Ladau, Matti Lehtinen, 
Pertti Mäkipää, Toivo Ojanen 
ja Pekka Terho. 

Suomen Palloliiton Tampe- 
reen piirin hopeinen ansio- 
merkki: Clas-Eric Forss, Väi- 
nö Hellen, Erkki Lahdes, Aar- 
no Niinimäki ja Matti Vuoren- 
syrjä. 

Tampellan Palloilijoiden kul- 
tainen ansiomerkki: Clas-Eric 
Forss, Artturi Tienari, Timo 
Leppälä, Niilo Eerola, Matti 
Lehtinen, Jouko Autero, Pertti 
Mäkipää, Risto Hannula, Tors- 


Tampellan Palloilijoiden ho- 
peinen ansiomerkki: Matti Löf- 
gren, Rauno Siitonen, Jorma 
Hyvärinen, Ilkka Warjus, Aar- 
ne Leppä, Aimo Vainio, Yrjö 
Anttila, Erkki Vilenius, Risto 
Pussinen, Matti Hyvönen, Ka- 
levi Lieke, Jouko Junttola, 
Pertti Laine, Jorma Saarinen, 
Raimo Nikkanen, Ilkka Murto- 
niemi, Kari Anttilainen, Jorma 
Pihlajasaari, Markku Malin, 
Aarno Niinimäki, Reijo Kaner- 
va, Pekka Leinonen, Pekka 
Hämäläinen, Lauri Mattsson, 
Reijo Jokinen, Väinö Kaitila 
ja Seppo Koponen. 


nonen, Matti 
Aimo Vainio. 


Vuorensyrjä ja 


ti Halme, Väinö Hämäläinen, 
Matti Helin ja Unto Kivi. 


Tampereen Pyttykerho Pentti 
Mäkinen, Reino Järvinen, 
Vaasan Palloseura, Wm Sand- 
berg Osakeyhtiö Tauno Lehto- 
nen, Martti Järvinen, SVUL:n 
Hämeen piiri Eero Mattinen, 
Pekka Syrjänen, Varatuomari 
Karl-Erik Ladau, Hovivuori & 
Pojat Tampere, Oulun Työväen 
Palloilijat Eino Ahokas, Pentti 
Nurmela ja Jussi Linkosuo. 


Grand Hotel Tammerin ilta- 
juhlassa olivat mukana mm 
vuorineuvos J Nykopp, SPL:n 
pääsihteeri Erkki Poroila sekä 
kolme vielä elossa olevaa 
TaPa:n perustajajäsentä Hugo 
Lahtinen, Orvo Kärkönen ja 
Gösta Harlahti. Tervehdyspu- 
heen piti varatoimitusjohtaja 
C-E Forss. TaPa:n pelaaja tai- 
teilija Reijo Lahtinen esiintyi 
kahteen otteeseen neiti Eeva 
Koskisen säestyksellä esittäen 


Seuran johtokunta lahjapöydän ääressä. Vas. Erkki Wuolio, Kai Sandsund, 
Yrjö Anttila, Väinö Hellen, Timo Leppälä, Clas-Eric Forss, Matti Lehtinen, 
Pertti Mäkipää, Teuvo Peltola ja Mikko Kalliomäki. 


operettilauluja ja kotimaisia 
kansanlauluja. 


Juhlapuheen piti Oy Tam- 


SOS.NEUVOS TIENARIN JUHLAPUHE: 


Sos.neuvos Tienarin juhlapu- 
he: 

Kun Tampereelle 50 vuotta sit- 
ten perustettiin ensimmäinen 
jalkapalloilun erikoisseura, oli 


tällöin monissa muissa maam- 
me kaupungeissa jo toiminnas- 
sa vastaava erikoisseura tai 
-seuroja, kuten esim. Helsingis- 
sä Turussa ja Viipurissa. Tam- 
pereella jalkapallo oli tällöin 


ensisijassa oppikoulujen Iii- 
kuntaohjelmassa ja eräiden ur- 
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heiluseurojen kuten Tampe- 
reen Pyrinnön toimintaohjel- 
massa. On selvää — näin puo- 
len vuosisadan = etäisyydeltä 
kun asiaa tarkastelee —, että 
jalkapalloilu liikuntamuotona 
ja kilpailumielessä voi saada 
menestymisen mahdollisuudet 
vain erikoisseuran toimesta ja 
harjoittamana. Siksi oli ym- 
märrettävää, että juhliva seu- 
ramme itsenäistyi 50 vuotta 
sitten Tampereen Pyrinnön 


pella Ab:n Tampereen-tuotan- 
tolaitosten sosiaalipäällikkö 
sos.neuvos Artturi Tienari. 


jalkapallojaostosta omaksi jal- 
kapalloseuraksi. Pyrinnön toi- 
minnassahan oli ja on edelleen 
yleisurheilu etualalla. Mutta 
tämän seuran kunniaksi on 
luettava, että se otti jo v. 1907 
myös jalkapallon ohjelmaansa 
liittyen Palloliiton jäseneksi v. 
1908. Tästä Pyrinnön jalkapal- 
lojaostosta sai sitten alkunsa v. 
1921 — ponnekas — erikoisseura 
Tampereen Palloilijat, jonka 
puolivuosisataista taivalta nyt 


olemme muistelemassa ja juh- 
limassa. 

Kun — syventyy = tarkastele- 
maan seuramme menneitä vai- 
heita, niin voidaan havaita 
niinkuin yleensäkin kaikessa 
inhimillisessä toiminnassa nou- 
su- ja laskukausia. Menestyk- 
sen kausina on tunnettu suurta 
vilpitöntä iloa ja vastoinkäy- 
misten kohdatessa on suru ol- 
lut tietenkin yhteinen. Mutta 
katkerimpienkin pettymysten 
jälkeen on seura aina ryhtynyt 
päättäväisesti ponnistelemaan 
ylös aallon pohjasta kohti uu- 
sia tavoitteita. Palloiluinnos- 
tuksen jaloa kipinää ei ole tä- 
hän mennessä vielä päästetty 
sammumaan, vaan pahankin 
päivän jälkeen on puhallettu 
jälleen innostus uuteen liek- 
kiin. 

Mitä me näemme siinä, että 
aikuinen mies, nuorukainen tai 
kirkassilmäinen nappula kaik- 
kensa antavan näköisenä ryn- 
tää halki vihreän nurmikon 
ovelaliikkeisen nahkapallon 
perässä saadakseen sen het- 
keksi hallintaansa ja hänen ai- 
votyöskentelynsä jälkeen jouk- 
kueen harkitun taktiikan to- 
teuitajaksi. Ensinnäkin me 
näemme tässä juoksevassa jal- 
kapalloilijassa liikunnan ilon 
ja peräänantamattoman taiste- 
lumielen. Hyväkuntoisen pal- 
loilijan liikehtimistä vihreällä 
ruohikkokentällä on nautinnol- 
lista katsella. Mutta meidän on 
muistettava, että tämän hyvä- 
kuntoisuuden saavuttamista on 
edeltänyt kuukausia kestänyt 
tiivis valmentautumistyö = ja 
kieltäytyminen paljosta sellai- 
sesta, mikä monille muille 
kanssaihmisille kuuluu joka- 
päiväiseen elämänmenoon. Tä- 
mä on ehdotonta omistautu- 
mista =jalolle harrastukselle, 
jonka päämääränä on oman 
osuuden hoitaminen mahdolli- 
simman hyvin yhteispelissä ta- 
voitteena voiton 'saavuttami- 
nen omalle joukkueelle. Eri- 
koisen tärkeätä on, että pelaa- 
jat ovat niin kuntoutuneet, et- 
tä he jaksavat pelata koko ot- 
telun ajan täydellä teholla. Tä- 
hän tarvitaan sitkeätä kestä- 
vyyttä ja myös nopeutta. 

Me tiedämme, että yksityisen 
pelaajan — olkoon hänen kun- 
tonsa ja teknillinen osaamisen- 
sa mahdollisesti muita paljon 
edellä — on mukauduttava 
joukkueen =yhteispeliin, sillä 
onhan selvää, että kokonaisuu- 
den eli koko joukkueen panos- 
ta tuloksen saavuttamiseen on 
pidettävä etualalla. Jalkapal- 
loilussa jos missään on koko 
joukkueen puhallettava yhteen 
hiileen, ja tällöin on yksilön 
edun ja näkyvyyden pelin ai- 
kana väistyttävä kokonaisuu- 
den tietä. Hyvään yhteishen- 


keen kuuluu ennen kaikkea, 
että pelaaja aina muistaa, että 
hänellä on pelitovereita ken- 
tällä ja ettei hän ole yksinään 
seuraansa edustamassa. 
TaPa:n menneitä (vaiheita 
tarkastellessa voi monesti to- 
deta, että hyvän yhteishengen 
ja sen innoittaman saumatto- 
man —yhteispelin turvin on 
päästy pelikentällä kauniisiin 
tuloksiin. Kenties näkyvimpä- 
nä hyvän yhteishengen konk- 
reettisena — saavutuksena = ja 
jalkapalloinnostuksen kauniina 
aikaansaannoksena voidaan pi- 
tää, kun seura hankki omin 
varoin ja talkoovoimin itsel- 


Sos.neuvos Tienarin vas. puo- 
lella on toimittaja Orvo Kär- 
könen ja oik. puolella kunnia- 
puheenjohtaja Reino Lehtiö. 


leen pelikentän Tampereen 
Hippoksen alueella ja seuran 
jäsenien uhrautuvan toimin- 
nan ansiosta kenttä on sitten 
vuosikymmenien kuluessa pi- 
detty myös pelikunnossa. Täl- 
laiset ponnistelut oman seuran 
puolesta ovat olleet omiaan lu- 
jittamaan yhteishenkeä, mikä 
tekee onnistumisen myös itse 
pelikentällä mahdolliseksi. 
Nykyiset sarjapelit vaativat 
onnistuakseen hyvin valmen- 
tautuneita, lujan yhteishengen 
elähdyttämiä ja sitkeitä pelaa- 
jia, jotka pystyvät antamaan 
kaikkensa ratkaisuhetkellä. 
Yksi onnistuminen sarjapelissä 
ei vielä tee kesää, vaan on on- 
nistuttava monta kertaa, ennen 
kuin aurinko pääsee paista- 
maan esteettä. Pelikauden al- 
kaessa asettaa joukkue itsel- 
leen tavoitteen: päästä taistele- 
maan = sarjan kärkipaikasta. 
Näin tapahtui päättyneenäkin 


pelikautena, ja TaPa taisteli 
sitkeästi itsensä Suomi-sarjan 
länsilohkon kärkeen katkeris- 
takin vastoinkäymisistä huoli- 
matta. Hyvän joukkuehengen 
ja peräänantamattoman taiste- 
lumielen ansiosta keväällä ta- 
voitteeksi asetettu Suomi-sar- 
jan länsilohkon kärkipaikka 
saavutettiin tavalla, joka ei an- 
na epäilyksille sijaa päämäärä- 
tietoisten ponnistelujen tulok- 
sellisuudesta. TaPa:n 50-vuoti- 
nen perinne: hyvä seurahenki, 
särötön yhteispeli ja alttius 
tehdä kaikkensa kokonaisuu- 
den puolesta on jälleen näyttä- 
nyt voimansa. Tällä hetkellä, 
kun on saavutettu keväällä 
asetettu päämäärä, on TaPa:lla 
kaksinkertainen ilo viettää 50- 
vuotisjuhliaan. 

Ei ainoastaan pelikentällä 
vaadita seuralta kovia ponnis- 
teluja, vaan myös seuran hal- 
linto —taloudenhoitoineen = ja 
joukkueiden moninainen huol- 
to vaatii paljon kärsivällistä 
ja sitkeätä työskentelyä. 
TaPa:n 50-vuotishistoria luette- 
lee joukon henkilöitä, joiden 
uhrautuva jalkapalloaatteen 
elähdyttämä työ seuran hyväk- 
si on ollut mittava ja monta 
kertaa ratkaiseva seuran toi- 
mintaa ajatellen. Yhteishenki 
seuran johtoportaan kohdalla 
on ollut vähintään yhtä tärkeä 
kuin kentällä voitosta taistele- 
vien pelaajien yhteispeli. TaPa 
tiettävästi kelpaa tässäkin suh- 
teessa esikuvaksi Tampereel- 
la. 

Kun ajattelemme seuran tu- 
levaisuutta suuntautuu kat- 
seemme ja kohdistuvat toi- 
veemme erikoisesti nousevaan 
palloilijapolveen. Siksi on 
luonnollista, että TaPa:n piiris- 
sä on aina kiinnitetty vakavaa 
huomiota nuorisotyöhön silmä- 
määränä totuus: nykyhetken 
nuoriso on tulevaisuuden kan- 
sa. Mutta erikoisen laajaa ja 
voimaperäistä on nuorisotyö 
ollut viime vuosina, mistä ti- 
lastot tietävät kertoa varsin 
kaunista kieltä. Tietenkin me 
hartaasti toivomme, että tämä 
nuorten pelaajien kasvatustyö 
ei olisi mennyt hukkaan, vaan 
alkaisi tuntua edustusjoukku- 
een riveissä kipeästi tarvitta- 
vana täydennyksenä. 

TaPa jatkaa edelleen 50-vuo- 
tiaanakin taisteluaan kärkipai- 
koista. Näin tehden se on myös 
mukana taistelemassa = ajan 
rappeutumisilmiöitä vastaan 
vetämällä nuorisoa mukaan 
terveeseen liikuntaan ja kan- 
nustamalla sitä edustusjoukku- 
eensa hyvillä suorituksilla yhä 
suurempaan täydellisyyteen 
jalkapalloilun jalossa taidossa. 
Eläköön 50-vuotias TaPa ja 
jatkakoon edelleen vaellustaan 
kohti valoisaa tulevaisuutta! 
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TaPa:n edustusjoukkue ja TaPa:n entiset SM-sarjapelaajat ennen ottelua Ratinan stadionilla. Edustusjoukkue 


Vanhojen tapalaisten terveh- 
dyksen iltajuhlassa esitti vara- 
tuomari Karl Erik Ladau. 

Ansiomerkkien jaon aloitti 
SPL:n pääsihteeri Erkki Poroi- 
la tuoden liiton tervehdyksen 
ja luovuttaen samalla juhlival- 
le seuralle SPL:n kultaisen an- 
siolevykkeen. Hopeinen 
ralla jo on. 


seu- 


Vapaan sanan aikana käytti- 
vät puheenvuoroja Matti Kan- 
nas, Orvo Kärkönen (luovut- 
taen samalla seuralle tanska- 
laisen Knud Lundbergin kir- 
joittaman kirjan Jalkapallo, 
kirja varustettuna sekä kir- 
joittajan että lahjoittajan 
omistuskirjoituksella), Teemu 
Pälli, Juuse Laijärvi ja Paavo 
Karhunmaa. 


Illan kuluessa vielä esiteltiin 
läsnäolijoille ykkösjoukkue. 
Esittelijänä oli Veikko Lies- 
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tummissa asuissa. 


lehto, joka myös toimi kuulut- 
tajana ansiomitaleita jaettaes- 
sa. 


Taidemaalaus lahjaksi 


TaPa:n puheenjohtaja Aleksi 
Salo kuoli kaksi vuotta sitten. 
Hänen veljensä taidemaalari 
Allan Salo oli 50-vuotisjuhlassa 
läsnä ja ilmoitti — veljensä 
muistoa kunnioittaakseen lah- 
joittavansa TaPa:lle öljyväri- 
maalauksen, joka valmistuu 
vuodenvaihteessa. Hän toivoi, 
että lahjoitus tulisi palvele- 
maan seuran juniorityötä. 

Ilmoitus otettiin kättentapu- 
tuksin vastaan. 


Mestaruussarjaan 


Juhlavuotensa kunniaksi Tam- 
pellan Pallo selviytyi toisesta 
divisioonasta mestaruussarjaan. 
Tiukassa karsintasarjassa TaPa 
varmisti nousunsa viimeistä 
edellisessä ottelussa Tampereen 
Pallo-Veikkoja vastaan. Kesän 
1971 mestaruussarjassa pelan- 
nut TPV hävisi TaPalle 1—2. 


Nimityksiä 
Muovitehtaat 


EES 
D kenitys- ja tutki- 
musosaston pääl- 
iköksi on nimi- 
etty 157.971 
ähtien fil.maist., 
Master of Science 
irger Andersson. 
Hän tulee samal- 
la hoitamaan vas- 
taavia tehtäviä Oy 
Tampella Ab:n ty- 
täryhtiössä Tekso- 
Maist. Andersson on 


glass Oy:ssä. 
toiminut aikaisemmin Tammer-Teh- 
taat Oy:n ja Tampereen Verkateh- 
das Oy:n palveluksessa. 


Lainatekstiili 


Lainatekstiili Oy:n 
teknilliseksi joh- 
tajaksi on nimi- 
E tetty - 15.9.71 al- 
kaen ins. Björn 
Karumaa, 32, Ins. 
Karumaa on toi- 
minut — yrityksen 
suunnitteluinsi- 
nöörinä vuodesta 
1969 alkaen. 


TAMPELLA GRINDER DELIVERIES since 1967 


Pulp Mill Machinery Department AR 600 
Customer | Country | Type E e je kt 
NORDENFJELSKE TREFOREDLING A/S |Norway 1815 4* 1967 10 
CELLULOSA SARDA SpA Italy 1512 2 1968 6 
IDROELETTRICA LIRI SpA Italy 1810 4 1968 4 
BOISE SOUTHERN CO. USA 1816 4 1969 4 
CARTIERA DEL SOLE SpA Italy 1812 2 1969 2 
SVENSKA CELLULOSA AB Sweden 1515 Mia 1970 18 
HOLMENS BRUK AB Sweden 1810 4 1970 4 
KAJAANI OY Finland 1810 10* 1970 16 
NOVA SCOTIA PULP LTD. Canada 1812 6 1970 6 
MONDI PAPER CO. LTD. South Africa] 1812 10 1970 10 
SAUGBRUGSFORENINGEN A/S Norway 1812 lä 1971 8 
RAUMA-REPOLA OY Finland 1815 4* 1971 10 
VEITSILUOTO OY Finland 1815 4* 1971 16 
STORA KOPPARBERGS AB Sweden 18115 165 1971 6 
FOLLUM FABRIKKER A/S Norway 1815 E 1971 7 
FOREST OWNERS PULP LTD. Finland 1810 2 1971 10 
| KYMIN OY Finland 1810 8 1971 8 
CARTIERE DI ARBATAX SpA Italy 11512 Di 1971 6 
ENSO-GUTZEIT OSAKEYHTIÖ Finland 1810 6 1972 6 
UTANSJÖ CELLULOSA AB Sweden 1815 4 1972 4 
HYLTE BRUKS AB Sweden 1815 6 1972 6 
BURE AB Sweden 1512 Yli 1972 7 
OY TAMPELLA AB Finland 1510 20 1972 18 


Kuvamme on Rauma-Repola Oy:n Raumalla sijaitsevan uuden paperitehtaan hiomosta, jonne Tampella on toi- 
mittanut yhteensä 10 T-1815-tyyppistä hiomakonetta. 
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KOKEMUKSIA 
IR-KAMERASTA 


Lämpötilan arviointi säteilyn avulla ei sinänsä ole uutta. Esimerkiksi se- 
pät ovat pajoissaan aina arvioineet lämpötilan raudan punahehkun mu- 
kaan. Samaa periaatetta noudattaen, mutta käyttäen uudenaikaisia puoli- 
johdedetektoreita, jotka ovat herkkiä infrapuna-alueen (IR-) pitemmillä 
aallonpituuksilla, voidaan nykyään suorittaa mittauksia olennaisesti laa- 
jemmalla lämpötila-alueella, jopa huomattavasti huoneenlämpötilan ala- 


puolellakin. 


Ensimmäiset IR-kamerat esiteltiin yleisillä markkinoilla vuoden 1967 
lopulla, toimittajina mm. ruotsalaiset yhtiöt Bofors ja AGA. Nykyisin 
valmistetaan myös USA:ssa ja Englannissa ruotsalaisten kameroiden peri- 


aatteelle pohjautuvia IR-kameroita. 


Kamerat muuttavat tutkittavien 
esineiden lähettämän IR-säteilyn 
pientä TV-ruutua vastaavalla näyt- 
tölaitteella nähtäväksi. Kuva esittää 
esineen lämpötilajakaumaa. Lämpö- 
tilanmittauksessa esine ei joudu 
minkäänlaisen vieraan kosketuksen 
tai säteilyn alaiseksi. Sensijaan ha- 


vaitaan esineen oma lämpösäteily 
ja muunnetaan se ihmissilmällä 
nähtäväksi. 

IR-kameraan kuuluu kamerayk- 
sikkö sekä näyttölaiteyksikkö. Ka- 
merayksikkö toimii samalla periaat- 
teella kuin TV-kamerat, joten sätei- 
ly otetaan kameraan vastaan ikään- 


Infrapunakuva parrakkaan miehen päästä. 
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FM Björn Kevin 
Oy Tampella Ab 
inkeroinen 


kuin tutkimuskohdetta ”pyyhkien”. 
Pyyhintä järjestetään kamerassa 
liikkuvien peilien ja prisman avul- 
la, jotka fokusoivat kohteen infra- 
punasäteilyn lämpöherkälle indiu- 
mantimonidetektorille. Tämä InSb- 
detektori jäähdytetään nestemäisellä 
typellä, jonka lämpötila on —196*C. 
Lämpö- eli infrapunasäteily muut- 
tuu detektorissa sähköimpulsseiksi, 


jotka vahvistetaan ja näytetään 
lämpökuvana näyttölaiteyksikön 
kuvaruudussa. Lämpökuvassa esi- 


neen lämpimimmät osat ovat vaa- 
leita, kun taas kylmemmät osat ovat 
tummahkoja. Valovoimakkuus kus- 
sakin pisteessä kuvaruudussa mää- 
räytyy esineen vastaavan kohdan 
lämpötilasta. Mitä korkeampi koh- 
teen lämpötila on, sitä korkeampi 
on siis myös valovoimakkuus. — 
Kuvassa = esiintyvät lämpötilaerot 
voidaan mitata kameraan rakenne- 
tun — isotermijärjestelmän = avulla. 
Isotermi on käyrä, joka yhdistää 
saman lämpötilan omaavat osat ku- 
vassa. Absoluuttisia lämpötiloja voi- 
daan mitata vain silloin kun tunne- 
taan jonkin lämpökuvassa esiinty- 
vän viitepisteen lämpötila, joka on 
saatu mittaamalla esim. tavallisella 
lämpömittarilla. 


Valtava terävyysalue 


IR-kameran terävyysalue ulottuu 25 
cm:stä äärettömyyteen ja mittaus- 
alue —30%:sta — +2000*C:een. 
Lämpötilan ylittäessä +2 000*C voi- 
daan vielä saada jonkinlaisia kvan- 
titatiivisia lukemia. Kameroiden ky- 
ky havaita lämpötilaeroja on erin- 
omainen. Lämpötila-alueella +30*C 
voidaan rekisteröidä jopa 0,2*C:n 
lämpötilaerot. 

Asettamalla tavanomainen kame- 
ra näyttölaiteyksikön kuvaruudun 
eteen voidaan IR-kameroiden läm- 
pökuvista ottaa tavallisia valokuvia. 
Esim. polaroidkameralla saadaan 
lämpökuvasta valokuva n. 15 sekun- 
nissa. 


Käyttämällä erikoisrakenteista 


IR-CAMERA —*! 


Kuva 1. Lämpökuva eräästä paperirullasta. 


väritermogrammilaitetta IR-kame- 
ran kuvaruudun edessä voidaan eri 
värisiä rekisteröidä 8 isotermiä, 
siis saman lämpötilan omaavia 
alueita samassa värikuvassa. Esi- 
merkkinä tästä on lehden takakan- 
nessa oleva värillinen IR-isotermi- 
kuva miehen päästä. Pään lämpi- 
mimmät osat ovat valkoiset, kun 
taas sininen väri peittää kylmimmät 
osat. Lämpötilaero jokaisen isoter- 
min, so. värin, välillä on 0,5*C ja si- 
ten lämpimimpien ja kylmimpien 
osien välillä 49C. 


Sotilaskäytöstä 
lääkintähuoltoon 


Aluksi IR-kameroita käytettiin ai- 
noastaan sotilaallisiin tarkoituksiin. 
Myöhemmin niitä alettiin käyttää 
lääkintähuollon apuvälineenä tut- 
kittaessa erilaisia ihotauteja, rinta- 
syöpää, palo- ja pakkasvammoja 
ym. Teknisen tutkimuksen ja teolli- 
suuden lisääntynyt tarve tehdä kau- 
komittauksia lämpötilasta on ollut 
syynä siihen, että IR-kameraa käy- 
tetään nykyään tuotekehittelyssä, 
laaduntarkkailussa ja ehkäisevässä 
huollossa monilla eri teollisuusaloi]l- 
la, esim. rautatehtaissa, atomivoi- 
maloissa, jalostamoissa, puunjalos- 
tusteollisuudessa jne. 

KT-osastolle vuokrattiin IR-kame- 
ra kahdeksi kuukaudeksi Tampellan 
käyttötarpeen selvittämiseksi. Ka- 
meralla tehtiin tutkimuksia yhtiön 
eri osastoilla. 

Puunjalostusteollisuuden puolella 
mittauksia suoritettiin mm. Anjalan 
Paperitehtaalla, Inkeroisten Kar- 
tonkitehtaalla, Heinolan Flutingkar- 
tonkitehtaalla sekä Tamboxin Hei- 
nolan tehtaalla. Voitiin todeta, että 
sovellutustapoja ja mittauskohteita 
olisi erittäin paljon. Mainittakoon 
tässä vain muutama niistä. 

Voidaan otaksua, että tarkka tieto 
paperi- ja kartonkirainan lämpöti- 
laprofiilista antaisi välitöntä lisätie- 
toa itse tuotteen tai prosessin tasai- 
suudesta. 

Koneen kuivassa päässä, jossa 
valmis tuote — paperi tai kartonki 
— rullataan tampuuriin, mitattiin 


radan lämpötilajakauma. Kuva 1 
esittää lämpökuvaa Ppaperirullasta. 
Rullan keskiosa — tumma alue ku- 
vassa — osoittautui 4,2*C kylmem- 
mäksi kuin sen päät, jotka kuvassa 
ovat vaaleammat. Kapeita, lämpi- 
mähköjä alueita esiintyy keskellä 
rullaa. 


IR-kameralla kuvattiin myös sa- 
man paperirullan vaakasuora läm- 
pötilajakauma, kuva 2. Tämäkin ku- 
va osoittaa selviä lämpöhuippuja 
rullan päissä. 

Samanlaisia vaihtelevia rullien 
lämpötilajakaumia todettiin useim- 
milla kuvatuilla paperi- ja kartonki- 
koneilla. Maksimierot olivat yleensä 
alle 59C, vaikkakin eräällä koneella 
eron todettiin olevan jopa 8*C. 

Kuivaussylintereiden lämpötilaja- 
kauman määrittämistä vaikeuttavat 
mm. sylintereiden kiiltävät, heijas- 
tavat metallipinnat. Voitiin kuiten- 
kin todeta, että jopa 12*C:n lämpö- 
tilaeroja esiintyi tietyissä sylinte- 


reissä. Yleensä sylintereiden päät 
olivat lämpimämmät kuin keski- 
osat. 


Kuivaushuopien lämpötilajakau- 
ma oli hyvin epätasainen; samassa 
huovassa esiintyi jopa 35—40*C:n 
lämpötilaeroja. Tähän vaikuttavia 
tekijöitä ovat mm. muutokset lauh- 
deveden poistossa ja huopien epäta- 
sainen vedenabsorptiokyky. 

Viiraosassa huomattiin IR-kame- 
ran avulla mm. epätasaisesti toimi- 
via imulaatikoita. Lisäksi voitiin ka- 
meran kuvaruudun kautta seurata 
massan virtausta viiralla johtamalla 
sisään ohuita vesisuihkuja perälaa- 
tikon kohdalla ja seuraamalla nii- 
den kulkua. 


Kamera aaltopahvitehtaassa 
ja konepajassa 


Muista IR-kameralla suoritetuista 
lämpötilatutkimuksista voidaan 
mainita mm. jauhimen lämpötilaja- 
kauman tutkiminen eri kuormituk- 
silla, lämpöelementtien toiminnan 
tutkiminen päätylappupuristimissa, 
eri konelaakereiden tarkistus sekä 
lämpöeritystarkistukset. 
Aaltopahvinvalmistuksessa käyte- 


Kuva 2. Kuvassa 1 olevan paperirullan vaakasuora 
lämpötilajakauma. 


tään prosessin monessa vaiheessa 
aina 2009*C:n lämpötiloja. Tasaisen 
aaltopahvilaadun saamiseksi tulisi 
sekä linereiden että flutingin läm- 
mittämisen tapahtua määrätyissä 
rajoissa. IR-kameralla saatiin suora 
kuva sekä lämpötilajakaumasta että 
esiintyvistä lämpötilaeroista mm. 
koneen esilämmittäjillä, puristinte- 
loilla, aallotusteloilla sekä arinalla. 
Samalla saatiin muutama virhe kor- 
jatuksi ja lämpötilajakauma tasai- 
semmaksi. 


Konepajateollisuudessa alkaa 
edellä selostetun termografian käyt- 
tö tulla yhä yleisemmäksi. Esim. 
valimoiden valanteiden laaduntark- 
kailu voidaan suorittaa IR-kameral- 
la. Valusäiliöiden nopeasti kuluvaa 
sisävuorausta voidaan myös tehok- 
kaasti tarkkailla IR-kameran avulla. 
Vaaleat alueet säiliöiden lämpöku- 
vassa osoittavat missä pintalämpöti- 
la on korkeampi johtuen sisusvuo- 
rauksen kulumisesta. 


IR-kameralla on onnistuttu löytä- 
mään hitsaussaumojen katkoja, jot- 
ka muuten olisivat vaikeat huoma- 
ta. Aseiden tuliputkien kuumenemi- 
seen liittyvät seikat saadaan selville 
IR-kameralla, jolla myös voidaan 
mitata putkien suuliekkien lämpöti- 
lajakauma. Tämän lisäksi kame- 
ralla on suoritettu erilaisten jääh- 
dytys- ja lämmitysjärjestelmien 
tarkkailua, esim. kompressorissa. 
Nämä tutkimukset, jotka tavallisella 
lämpömittarilla mitattaessa veisivät 
paljon aikaa, voidaan suorittaa te- 
hokkaasti ja nopeasti termografian 
avulla. 


Muista konepajateollisuuden alal- 
la suoritetuista merkittävistä tutki- 
muksista — mainittakoon — erilaiset 
eristys- ja sisävuoraustarkkailut, 
ylikuumenneiden koneosien ja -laa- 
kereiden tutkiminen, savukaasujen 
lämpötarkistus jne. 

Tekstiilitehtailla suoritetut esiko- 
keet IR-kameralla osoittivat, että 
laitteesta olisi hyötyä tälläkin alal- 
la. Tietyissä kuivausvaiheissa kan- 
kaan värjäyksen yhteydessä kuiva- 
ussylinteri joskus polttaa kankaan 
paikoittain. Tämä johtuu luultavasti 
siitä, että sylintereiden lämpötilaja- 
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kauma on epätasainen. IR-kameral- 
la otetuista kuvista nähtiin lämpöti- 
lajakauma ja mahdolliset korjauk- 
set voitiin tehdä. 

Samalla tutkittiin mm. liimako- 
neen ja liimapuristimen vastuksien 
lämpötilajakauma. Vastusten vaja- 
vainen kuumeneminen paljastui he- 
ti kameran kuvaruudusta. 


Lapinniemen höyrysilta 
kuvassa 


Lapinniemen puuvillatehtaalla suo- 
ritettujen kokeiden yhteydessä tar- 
kistettiin konepajalta tekstiiliteh- 
taalle johtavan höyrysillan lämpö- 
eristys. Suurempia vuotoja eristyk- 
sessä ei todettu. Höyryputken rau- 
taiset kiinnittimet, joiden lämmön- 
johtokyky on korkea, todettiin 9*C 
eristyksen pintoja lämpimämmiksi. 
Ulkoilman lämpötila on tutkimuk- 
sen aikana —1*C. Lämpökuvassa 
kiinnittimet ovat säännöllisiä vaa- 
leita läiskiä, kuva 3. 

Sähkö- ja voimalaitoksissa, joissa 
tiedot sähköä johtavien esineiden 
lämpötiloista ja osien ylikuumene- 
misesta ovat olleet vaikeasti saata- 
vissa, tarjoavat IR-kamerat kauko- 
mittauskykynsä vuoksi suuria etuja. 
Kameroiden avulla paikallistetaan 
helposti ylikuumenneet osat vastuk- 
sissa, jännite- ja virtamuuntajissa, 
pistorasioissa, voimajohdoissa, vir- 
takatkaisijoissa ym. Asentamalla 
kamera autoon tai helikopteriin voi- 
daan tutkia suuria voimakenttiä ja 
korkeajännitejohtoja. 

IR-kameralla tehtiin useita tutki- 
muksia ekstruudereiden muovikal- 
vojen lämpötilajakaumasta. Isoter- 
mien avulla saatiin kokonaiskuva 
kalvon jäähtymisprosessin tasaisuu- 
desta. Joissakin tapauksissa saatiin 
myös selville lämpötilaerot muovi- 
kalvon ja ekstruuderin aukon välil- 
lä. Isotermejä käytettiin lisäksi tut- 
kittaessa ekstruuderin jäähdytysil- 
man tehoa. Lämpökuvien perusteel- 
la pyrittiin löytämään jäähdytysil- 
man optimaalinen jäähdytysteho. 

Täällä Suomessa, missä talvet 
ovat pitkät ja kylmät ja polttoaine- 
kustannukset korkeat, pyritään 
asuintalojen lämmityskustannukset 
pitämään alhaalla tekemällä ulko- 
seinäeristeistä mahdollisimman tii- 
viit. Tähän asti on kuitenkin ollut 
vaikeaa löytää lämpövuodot. IR-ka- 
meralla on helppo paljastaa kaikki 
merkittävät eristysvirheet. 

Kuva 4 on lämpökuva IR-kame- 
ralla valokuvatun koetalon etusi- 
vusta. Auringonvalon häiritsemisen 
välttämiseksi valokuvaus tapahtui 
pimeässä myöhään illalla. Lämpöti- 
la talon sisällä oli +22*C ja ulkona 
—4*C. Suurimmat lämpövuodot oli- 
vat, kuten saatettiin odottaa, ikku- 
noiden ja ovien kohdalla. Ikkunan 
ja oven pintalämpötilan ero on 
49C, Lämmin ilma, joka virtaa ulos 
tiivistämättömästä ovesta näkyy 
myös selvästi kuvassa. Vaaleat läis- 
kät seinän ja katon välisessä liitok- 
sessa » aiheutuvat lämpövuodoista. 
Näitä vuotoja voidaan kuitenkin pi- 
tää merkityksettöminä, sillä lämpö- 
tilaero niiden ja seinän muiden osi- 
en välillä on vain 1,4*C. 
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Kuva 3. IR-kuva höyrysillasta. 


IR-CAMERA 


Kuva 4. Lämpökuva koetalon etusivusta. 


KONEPAJAN UUTISET 


ilmestyivät sitten ensimmäisen kerran 15. 9. 1971. 

Tiedotuslehden saama vastaanotto oli sangen myönteinen. 

Onhan kuitenkin niin, että yhden numeron perusteella ei vielä 
voi antaa objektiivista kantaa ko. julkaisusta. 

Aluksi oli tarkoitus, että tiedotuslehti ilmestyisi tänä vuonna 
ainoastaan kahdesti: syyskuussa ja marraskuussa ja vasta ensi 
vuoden alusta alkaisi tulla kerran kuukaudessa. 

Tästä kuitenkin luovuttiin, ja niin lehti tulee jo nyt kuukau- 
sittain. 

Sen levikki on 3500 ja se tullaan jakamaan korttikellojen vie- 
reen sijoitettavista värikkäistä laatikoista, jotka eivät vielä en- 
simmäisen numeron ilmestymiseen ehtineet. 


— =— iw 


Lapinniemen höyryp 


Lapinniemen Puuvillateh- 
taan höyrysilta Tampereella on 
palvellut jo 12 vuotta. 

Ja näin kirjoitti lehtemme 
asiasta numerossaan 3—4/1959: 

Sillan rakennustyön tarkoi- 
tuksena on ollut ratkaista La- 
pinniemen Puuvillatehtaan 
höyrypulma. Ratkaisussa, jos- 
sa oli kaksi mahdollisuutta: 
joko hankkia Lapinniemelle 
uusi höyrykattila tai käyttää 


hyväksi Tampellan uutta 
höyryvoima-asemaa, päädyttiin 
viimemainittuun vaihtoeh- 
toon. 
Mitat: 
KKeskljanneNmn. si :ommte 241,7 m 
Tampellan puoleinen 
JADE VALITSE. 134,3 ,, 
Lapinniemen puoleinen 
JÄDTLEVÄLININN! avaata sa 1268", 
502,8 m 


Vapaa korkeus on veden ai- 
kana 14 m keskeltä, 100 m:n 
leveydeltä vähintään 12,5 m, 
mikä on Tampereen kaupungin 
asettama vaatimus. 


Pilareitten korkeus on yli 
veden pinnan 32 m ja kovasta 
pohjasta lukien 47 m. Erikoi- 
sesti siltakäyttöön tarkoitettu- 
jen kannatus- ja tuuliköysinen 
vahvuus on 44 mm. Maksimi- 
kuormitus köyttä kohden on 
80 000 kg. 

Höyryjohto on halkaisijal- 
taan 350 mm ja lauhdevesijohto 
80 mm. Höyryjohto on mitoi- 
tettu n. 25 000 kg:n kuormituk- 
selle tunnissa. Putkien pituus 
tulee olemaan n. 1 km. Höyry- 
johto eristetään 130 mm lasi- 
villamatoilla ja päällystetään 
alumiinilevyllä. 

Höyryputkisillan rakennus- 
töiden ja suunnittelun pääjohto 
on ollut diplins. H. Relan- 
derin ja K. Sandsundin 
jykevillä harteilla. Oy Consul- 
ting Ab. on vastannut piirus- 
tuksista ja laskelmista. Tam- 
pellan teknikko Hugo Mat- 
tila on mukaillut piirustuksia 
ja suunnitellut niiden edellyt- 
tämiä yksityiskohtia sekä 
suunnitellut höyryjohdon. 


utkisilta 


Perustöiden tutkimisessa ja 
itse työssä on käytetty helsin- 
kiläisen asiantuntijan Pohja- 
tutkimus Oy:n apua. Rautara- 
kenteet on valmistanut Tam- 
pellan Konepajan Messukyläs- 
sä oleva osasto. 


Koko rakennustyö onnistui 
suuresta vaikeudestaan huoli- 
matta erittäin hyvin ja täsmäl- 
leen suunnitelmien mukaisesti. 
Sillan rakennustyöhön osallis- 
tui oman työvoimamme ohella 
Imatran Voima Oy:n vanha ja 
kokenut ylilinjamestari Arvo 
Virkalevo ja hänen mu- 
kanaan 8 linja-asennustyöhön 
tottunutta miestä. Tämä Imat- 
ran Voima Oy:ltä lainaamam- 
me ryhmä on suorittanut työn- 
sä kiitosta ansaitsevalla tavalla 
kokemuksensa, nopeutensa ja 
urheutensa ansiosta. Tampel- 
lan oma väki on samoin par- 
haan kiitoksen arvoinen. Käy- 
tännöllisestä työnjohdosta on 
vastannut ins. Matti Löf- 
gren. 


Kuvan on ottanut viime syyskuussa konepajan valokuvaaja Aslak Lehto 


KITT KTTTIKITETIO 


SRIRRPRRAESK" NI 


— kuvakulmansa on sangen erikoinen. 
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GATES FOR WATER POWER STATIONS DELIVERY LIST 


Water Turbine Department 


This delivery list cemprises approx. 30 per cent of the total 
1970. Tampella has delivered the gates inclusive hoists. b = breadth h = height 


nn """ "111 


number of gates designed and built during the period 1915— 
Pp max = head above sill L 


Year Customer Plant | AVUN Type and application a | a si m ruis 
1915 | Tampella Linen Mill Tampere 2 Sliding intake gate | 46 5,0 7,0 |Mech 
1916 | Nordiska Pappers- och Jaggoval 2 Sliding crest gate 3,4 | 1,9 1,6 |Mech 
11916 | Cellulosafabrik Ab, Esthonia Jaggoval 2 Sliding intake gate 3,0 2 2,0 |Mech 
1921 Tampella Groundwood Mill Inkeroinen 3i Roller drum gate 20,0 | 40 4,0 |Mech 
1923 | Ab Tornator Oy Tainionkoski | 2 Fixed roller intake gate 10,0 150 8,8 |Mech 
1924 | J. Klade, Esthonia. | Tartu 3 Sliding intake gate | 2,2 2,0 |Mech 
1926 | Karhula Oy Korkeakoski 3 Fixed roller intake gate 8,0 5,3 | 10,0 |Mech 
1927 | State Water Power Comm. Imatra 4 Fixed roller intake gate 11,0 8,6 | 12,7 |Mech 
1928 | Kymmene Ab Voikkaa 6 Fixed roller intake gate 6,4 4,7 | 7,0 |Mech 
1929 | United Paper Mills Ltd Myllykoski [8 Roller drum gate | 18,0 4,9 | 4,9 |Mech 
1930 | Oy Abborfors Ab Abborfors e. Fixed roller intake gate | 11,6 | 10,6 | 12,4 |Mech 
| 1930 | Oy Abborfors Ab Abborfors 1 Sector gate | 21,0 4,4 4,4 |Mech 
1931 | City of Tampere Tampere (6) Fixed roller intake gate 9,4 6,6 9,0 |Mech 
1931 | City of Tampere Tampere 1 Roller drum gate | 25,0 315 3,5 |Mech 
| 1935 | State Water Power Comm. = | Imatra 2 Fixed roller intake gate 12,0 8,5 | 12,7 |Mech 
1936 | Oy Rouhiala Ab | Rouhiala 2 Radial crest gate ' 20,0 3,5 3,5 |Mech 
1936 | Oy Rouhiala Ab Rouhiala 4 Fixed roller intake gate 1140 9,7 | 15,0 |Mech 
1937 | Alakoski Oy Alakoski 1 Radial crest gate with flap | 12,5 4,7 4,7 |Mech 
1938 — Länsi-Suomen Voima Oy Harjavalta 1 Radial crest gate 25,0 4,0 4,8 |Mech 
1938 | Länsi-Suomen Voima Oy Harjavalta 1 Fixed roller bottom gate = =:— 8,0 5,0 | 21,0 |Mech 
1938 | 'Enso-Gutzeit Oy Enso 4 Fixed rolier bottom gate 15 3,5 | 216 |Mech 
1939 | Kymmene Ab Keltti 2 Fixed roller intake gate =— 13,0 | 8,0 | 10,0 |Mech 
1940 — Enso-Gutzeit Oy Enso 1 Radial crest gate 26,0 7,4 7,3 |Mech 
| 1940 — Enso-Gutzeit Oy Enso 4 Fixed roller intake gate 6,0 | 11,0 | 16,3 |Mech 
1942. Kolsi Oy Kolsi 1 Sliding ice gate 6,0 4,6 45 |Mech 
; 1943 | Oulujoki Oy Pyhäkoski 8 Fixed roller bottom gate 1,6 7,5 | 38,0 |Hydr. 
' 1944 | City of Oulu Merikoski 2 Radial crest gate 16,0 5,0 4,8 |Mech 
| 1945 | Kolsi Oy Kolsi 1 Radial crest gate 15,0 6,2 6,2 |Mech 
1945 | Kymmene Ab Kuusankoski 3 Radial crest gate 537 0 pikaa 5,4 |Mech.| 
1946 | Kymmene Ab Kuusankoski 3 Fixed roller intake gate 190 GEE TOI 25 |Mech 
1947 City of Oulu Merikoski 2 Radial intake gate 1205 | 11,5 11,4 |Mech 
1948 | Oy Mankala Ab Mankala 6 Fixed roller intake gate 58 | 95 13,0 |Mech 
1949 | Pohjolan Voima Oy Isohaara 6 Fixed roller bottom gate 7,0 50 M 19;8/M Hydr. 
1949 | Pohjolan Voima Oy Isohaara 4 Flap gate 18,5 6,9 5,0 | Hydr. 
1949 | Pohjolan Voima Oy Isohaara 6 Fixed roller intake gate TS 9,0 | 14,0 |Hydr. 
1949 — V/O Machinoimport, USSR Jäniskoski 1 Sector gate for log chute 3,0 2.6 25 Mech 
1949 | V/O Machinoimport, USSR Jäniskoski 1 Fixed roller crest gate 1755; e tojilmi WAITS) |Mech 
1949 | Oulujoki Oy Pyhäkoski 1 Fixed roller draft tube gate 10,0 5,0 1115 Mech 
1950 Tyrvään Voima Oy Hartola j Radial crest gate with flap = 10,0 5,2 52 |Mech 
1950 | Oulujoki Oy Jylhämä 6 Fixed roller intake gate | 6,0 12,0 ' 18,2 |Mech 
1950 | Oulujoki Oy Jylhämä 2 Radial crest gate 14,0 8,0 8,0 (Mech 
= 1951 — Oy Mankala Ab Mankala 6 Fixed roller draft tube gate 6,0 6,0 | 11,3 |Mech 
1952 | United Paper Mills Ltd | Valkeakoski 1 Fixed roller intake gate [4055 6,5 | 8,3 |Hydr. 
1953 | Oulujoki Oy Nuojua 1 Fixed roller draft tube gate | 13,3 5,4 14,8 |Mech 
1954! V/O Technoexport, USSR Rajakoski 6 Fixed roller intake gate 4,3 9,6 112 |Mech 
1955 | V/O Technoexport, USSR | Rajakoski 1 Fixed roller bottom gate 13:10 5,0 | 17,5 |Hydr. 
1955 — V/O Technoexport, USSR | Rajakoski 2 Radial crest gate 13,0 4,8 4,5 |Hydr. 
1956 | Kemijoki Oy Petäjäskoski 2 Fixed roller draft tube gate 7,0 | 5,0 | 22,4 |Mech 
1956 | Oulujoki Oy Montta 6 Fixed roller intake gate 6,0 115 | 165 Hydr. 
1956 | Kajaani Oy Kallioinen 1 Fixed roller flood gate 55) 5,0 9,2 |Mech 
1957 | Oulujoki Oy | Utanen 2 Radial crest gate 14,0 6,5 6,5 Hydr. 
1958 — Myllykosken Paperitehdas Oy | Vuolenkoski 2 Fixed roller flood gate taro) 7005 tt Oy ET Gr] 
1958 | National Board of Public Kaltimo 1 Radial gate for floating 16,0 18:53 19.8 | Mech.| 
1958 | Roads and Waterways | Kaltimo 1 canal 16,0 | 5,4 | 5,4 | Mech. 
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GATES FOR WATER POWER STATIONS DELIVERY LIST 


Water Turbine Department 


H 021R 


Customer Plant Er | Type and application a a p max | rt 
V/O Technoexport, USSR Kaitakoski 4 | Fixed roller intake gate 5,7 | 9,9 | 14,0 |Hydr. 
V/O Technoexport, USSR Kaitakoski 2 Radial crest gate | TIS TAO 6,5 |Hydr. 
V/O Technoexport, USSR Kaitakoski 1 Fixed roller draft tube gate 128 5,0 | 10,0 |Mech. 
Kymmene Ab Karjalankoski 1 Radial crest gate 191585 5,4 5,3 |Mech. 
Kemijoki Oy Seitakorva 6 Fixed roller intake gate | 5,1 | 143 | 36,7 |Mech. 
Kemijoki Oy Seitakorva 1 Fixed roller draft tube gate — 17,9 6,9 265 |Mech. 
Kymmene Ab Voikkaa 3 Radial crest gate | 13,0 48 | 45 |Mech. 
Kymmene Ab Voikkaa 2 Fixed roller intake gate 5,9 | 10,0 115,4 |Mech. 
Kymmene Ab Voikkaa 1 Sector gate for log chute TÄ Olai mare | 2,6 |Mech. 
Finnish Cable Works Bätvik 3 Fixed roller gate system 6,0 3.8 3,5 |Mech. 
Forest Owners Cellulose Ltd Känekoski 2 Fixed roller crest gate YO e 23 | 2,3 |Mech. 
Oulujoki Oy Pälli 1 Slide gate for floating canal — 4,0 | 3,9 3,6 |Mech. 
Oulujoki Oy Utanen 1 Slide gate for floating canal 4,0 | 3,9 3,6 (Mech. 
Pohjolan Voima Oy Haapakoski 6 Fixed roller intake gate 5,3 | 8,9 — 16,0 |Mech. 
Pohjolan Voima Oy Haapakoski 1 Fixed roller draft tube gate — 11,7 4,2 | 14,6 |Mech. 
Kemijoki Oy Ossauskoski 15) Radial crest gate 16,0 | 11,9 | 115 |Hydr. 
Devlet Su lIsleri, Turkey lgdir-Kiti 2 Fixed roller intake gate | 5,0 VAT 5,0 |Hydr. 
Devlet Su lIsleri, Turkey lgdir-Kiti 2 Fixed roller draft tube gate; 20 1,5 4,2 |Mech. 
Lounais-Suomen Sähkö Oy Juntola 1 Fixed roller intake gate | 3,5 3,0 6,8 |Mech. 
Kemijoki Oy Ossauskoski 9 Fixed roller intake gate ESS v 22 0AIRY AT! 
Kemijoki Oy Ossauskoski 1 Fixed roller draft tube gate 193 6,8 | 20,8 |Mech. 
National Board of Agriculture | Kuokkastenkoski 1 Radial crest gate with flap = 7,8 5,4 53 |Mech. 
Oulujoki Oy | Leppikoski 1 Fixed roller crest gate 7,0 88 | 85 |Mech. 
Hietamankoski Oy Hietamankoski 2 Fixed roller intake gate 4:71 8,7 12.2 ]Mech! 
Hietamankoski Oy Hietamankoski 1 Fixed roller draft tube gate | 101 = 3,3 108 'Mech. 
Hietamankoski Oy Hietamankoski 2 — Fixed roller crest gate 8,0 — 4,8 4,8 |Mech. 
Kemijoki Oy Petäjäskoski 3 Fixed roller intake gate 52 | 163 | 30,2 |Hydr. 
National! Board of Agriculture — Kiikoisjärvi 2 Fixed roller crest gate so | 29 27 |Mech.| 
National Board of Agriculture | Kimola 2 Fixed roller floating gate | 68 | 1,6 1,4 |Mech.| 
Fosfatbolaget Ab, Sweden Ojeforsen 2 Fixed roller intake gate 6,3 | 9,1 | 159 |Mech. 
Fosfatbolaget Ab, Sweden Ojeforsen 1 Fixed roller draft tube gate 113 = 41 | 165 |Mech. 
Pohjoian Voima Oy Maalismaa 4 Radial crest gate 16,0 751 6,9 |Hydr. 
Pohjolan Voima Oy Maalismaa 6 Fixed roller intake gate 552 8,5 | 18,8 |Mech. 
Kemijoki Oy Vanttauskoski 2 Radial crest gate 16,0 | 12,4 | 12,0 |Hydr. 
Stensjöns Kraftaktiebolag. Kvarnfallet 1 Radial crest gate 12,0 6,6 | 6,3 |Mech.| 
Sweden | | J 
Jyllinkosken Sähkö Oy Jalasjoki 2 Radial crest gate 10,0 4,1 4,0 |Mech. 
Jyllinkosken Sähkö Oy Pitkämö 1 Fixed roller intake gate 3,8 45 | 16,0 |Mech. 
Jyllinkosken Sähkö Oy Pitkämö 1 Fixed roller bypass gate 2,5 3,0 | 16,0 |Mech. 
National Board of Agriculture | Haukankoski 1 =— Radial crest gate 9,0 3,4 3,4 |Mech. 
Kemijoki Oy | Lokka 1 — Sector gate for log chute 95 L a N ri Ao RS 
The Tampere Engineering Kourajärvi 2 — Fixed roller crest gate 5,0 1,2 | 1.2 |Mech. 
District of Agriculture | 
Skellefteä Kraftaktiebolag, Rengärd 1 Radial intake gate 14,6 | 14,6 | 14,1 (Hydr. 
Sweden 
Skellefteä Kraftaktiebolag, Rengärd 2 Radial crest gate 18,0 6,0 5,7 |Mech. 
Sweden 
Skellefteä Kraftaktiebolag, Rengärd 1 Fixed roller draft tube gate 153 — 69 | 159 |Mech. 
Sweden 
Oy Nokia Ab Melo 4 Fixed roller intake gate 5:6:| 14.1 28,1 |Mech. 
Oy Nokia Ab Melo 1 Draft tube gate 12,8 6,1 | 20,4 |Mech. 
Oy Nokia Ab Melo 1 Radial crest gate | 12,0 | 10.1 |. 9,7 |Mech. 
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Maat. ja metsät.kand. 


RITVA VUOKILA 


Syöminen ei ole vain vatsan täyttä- 
mistä ja makuhermojen tyydyttä- 
mistä. Ruoka on ihmisen polttoai- 
netta, joka pitää pyörät pyörimässä, 
toisin sanoen pitää ihmisen työky- 
kyisenä, jos ravitsemuksesta on pi- 
detty kunnollisesti huolta. Erityisen 
tärkeää työkyvyn säilyttäminen on 
siinä ikävaiheessa, jolloin työteho 
on — luontaisesti — korkeimmillaan. 
Vaikka tämän luulisi olevan suu- 
remmitta selityksittä jokaisen tie- 
dossa, on pakko todeta, että suoma- 
lainen huoltaa paljon paremmin au- 


toaan kuin omaa kehoaan. Pari 
tyyppiesimerkkiä lienee €paikal- 
laan. 


Tunnetko tästä miehestä itsesi? 


Olipa kerran suomalainen mies. 
Hän heräsi aamulla varhain. Hän 


pukeutui kiireisesti, ryyppäsi kupin 
kahvia, haukkasi ehkä palan pullaa 
tai valkeaa leipää ja syöksyi aamu- 
pimeään ehtiäkseen ajoissa töihin- 
sä. Teki työtä sen kuin jaksoi, kun- 
nes tuli lounasaika. Pistäytyi lähei- 
seen baariin ja tilasi pullon tai pari 
keskiolutta. Jatkoi työtä iltapäivän, 
hörppäsi ehkä vain kahvia tauon ai- 
kana. Saapui puolikuolleena työstä 
ja söi kuin hevonen. Sammui sän- 
kyyn. Heräsi nukkumaanmenon ai- 
kaan. Ei tahtonut saada enää unta. 
Valvoi puoliyöhön. Kun herätyskel- 
lo soi, heräsi väsyneenä ja jatkossa 
menetteli kuin edellisenäkin päivä- 
nä. 


Vai oletko tämä mies? 


Hän nousi sen verran ajoissa, että 
ehti ennen lähtöään täyttää vatsan- 


Katamme kahdelle 


Hieman romantiikkaa ei liene pahitteeksi näin pimeän syksyn alka- 


essa. 


Olemme kattaneet kahdelle iltapalan. 


Pöytäliinana on pinnal- 


taan himmeästi hohtavaa lappisatiinia samaa laatua kuin ruokailu- 
nurkkauksen medaljonkikuvioinen seinäpanelikin. 

Tapettia ja kangasta saa samankuvioisena, ja nyt on entistä hel- 
pompi löytää tapettikuvioihin sopivia yksivärisiäkin sisustuskankaita, 


sillä niitä voi tutkia tavarataloissa samasta näytekirjasta. 
näin halunneet helpottaa sisustajien suunnittelutyötä. 


Winter — ovat 


PMK ja 


Kuvassa esimerkki tapettien ja kankaiden yhteispelistä. 
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I yörkäiset ja ravinto 


sa oikein kunnollisesti. Vatsa täyn- 
nä leipää, perunaa ja kastiketta hän 
saapui työhönsä. Lounaan aikaan 
hän söi niin ikään baarissa, missä 
hän tyhjensi kunnioitettavan an- 
noksen ”läskisoosia”, jonka huuhte- 
li alas keskioluella. Kahvitauolla 
maistui hänelle mainiosti wienerlei- 
pä kahvin kera. Kotiin palattuaan 
hän vielä pääll: päätteeksi täytti 
vatsansa uudelleen perunalla ja läs- 
killä. Illan mittaan televisiota tui- 
jottaessaan hän lisäksi teki täyttä 
oikeutta vaimonsa kotitaloudellisille 
taipumuksilie mutustelemalla pul- 
laa, piparkakkua, leivoksia, makei- 
sia ym., kunnes tuli makuullemenon 
aika. Täysi vatsa häiritsi uneenvai- 
pumista, mutta aamulla hän oli kui- 
tenkin ylhäällä täyttämässä vat- 
saansa edellispäivän tapaan. 


Kumpi menetti työkykynsä 


Edellinen mies joutui luopumaan 
työstään, jota hän ei jaksanut suo- 
rittaa kunnollisesti. Syynä oli jatku- 
va voimattomuus, väsymys ja lama- 
tila. Syitä etsittiin joka taholta, 
mutta mitään varsinaista vikaa, 
anemian lisäksi, ei läydetty. Mies ei 
voinut ymmärtää, että hänen ruo- 
kavalionsa ja ruokailujen painotus 
vuorokauden eri osiin oli täydelli- 
sesti väärä. 

Jälkimmäinen mies lihoi yli nor- 
maalien rajojen. Hän oli kyllä hy- 
vinvoivan näköinen, mutta lihavuus 
aiheutti kömpelyyttä, joka johti 
työtapaturmaan. Mies elää puut- 
teessa perheineen vain siitä syystä, 
että piti liikaa ruoasta ja nimen- 
omaan yksipuolisesta, lihottavasta 
ruoasta. 

Nämä esimerkit eivät ole haettu- 
ja, vaan joka puolella ympärillä 
voi tavata kanssaihmisiä — miehiä 
ja naisia, palkkatyöläisiä ja itsenäi- 
siä yrittäjiä, henkisen ja ruumiilli- 
sen työn tekijöitä, kotirouvia ja ko- 
din ulkopuolella työskenteleviä nai- 
sia — joiden väärät ruokatottumuk- 
set heikentävät heidän €elinvoi- 
maansa ja työkykyään, vaikka eivät 
aina johda suoranaiseen työkyvyt- 
tömyyteen. 


Työkyvyn heikkenemisen pääsyyt 


Esimerkkiemme ensimmäinen mies 
teki ainakin kaksi selvää ravitse- 
musvirhettä. Ensiksikin hän jakoi 
ruokailunsa väärin vuorokauden eri 
osiin. Hän oli tyhjin vatsoin silloin, 
kun ravinnosta saatavaa voimaa 
olisi enimmin tarvittu, toisin sanoen 
työaikana. Illalla, jolloin ravinnon 
tarve on enää vähäinen, hän taas 
söi liikaa, mistä seurauksena oli 
normaalin perhe-elämän häiriinty- 
minen. Yhdellä päivittäisellä ate- 
rialla — vaikka se olisi kuinka hyvä 
— on mahdotonta saada kaikkia 
välttämättömiä ravintotekijöitä. 
Keskittämällä ruokailu työaikaan 


Nyt katamme ruuduille 


Tämän hetken tyylissä ei vieraskoreutta sallita. 


Katamme kodikkaasti ruuduille. Kangaspöytäliinat 


tuovat mukanaan lämpimän kodikkaan tunnun oli sitten tarkoituksena kattaa aamupala, kahvipöytä tai 


järjestää pikku kestit ystäville. 


Puuvillatehtaittemme —syyskokoelmassa on gingham- ja madrasruutuja, :tasaruutuja, raidoista raken- 


nettuja suurensuuria, pienenpieniä ja kaikenvärisiä. 


Kansanomaiset kotikutoisilta vaikuttavat kankaat 


kiinnostavat erityisesti. Karkeat paksut ruutukankaat on kudottu selkein värein ja niitä on erityisesti 
Ilmari- ja Cottoline-sarjoissa. Näistä kankaista syntyy persoonallisia liinoja, mutta valmiinakin saa pal- 


jon kaunista jos ei ehdi ommella itse. 


reihin soinnutetut lautasliinat. 


eli aamuateriaan ja lounaaseen olisi 
jo paljon voitettu. Lisäksi miehen 
ruokavalio aiheutti raudan ja vita- 
miinien puutostilan, joista väsymys- 
ja lamatilat pääasiassa johtuivat. 
Raudan puutos aiheutti anemian, 
kun taas vitamiinien puutos heiken- 
si miehen työkykyä vähän joka ta- 
holta, ei vain voimien vähenemi- 
senä vaan myös henkisen vireyden 
alenemisena. 

Jälkimmäinen tapaus — ylensyön- 
ti — on ehkä nykyään edellistä 
yleisempi. Alkaahan lihavuus olla 
jo tietynlainen kansansairaus, josta 
eivät kärsi vain ”herrat”, vaan 
myös tavallinen työmies. Ennen 
vanhaan pidettiin lihavuutta jopa 
ylpeyden aiheena. ”Emännästä talo 
tunnettiin” eli hänen lihavuutensa 
mukaan arvostettiin talon varoja ja 
ruokapöytää. Nykyisin lihavuutta 
pidetään pikemminkin sairautena, 
jonka yleisin syy on ylenmääräinen 
syöminen, toisin sanoen polttoainet- 
ta eli energiaa nautitaan enemmän 
kuin kulutetaan. Lisäksi toisen esi- 


merkkimiehen ruokavalio oli yksi- 
puolinen. Yksipuolisuus hänen ra- 
vinnossaan aiheutui siitä, että hän 
nautti paljon rasvaa, sokeria ja val- 
koisia viljatuotteita sisältäviä ruoka- 
lajeja, joista saadaan pääasiassa ns. 
energiaravintoa, mutta joista puut- 
tuu elimistön kuntoa ylläpitäviä te- 
kijöitä. Lihottavia ovat siten ennen 
muuta kaikki rasvat, rasvaiset kas- 
tikkeet ja yleensä rasvaiset ja ma- 
keat ruoat, kuten leivokset ym. lei- 
vonnaiset, suklaa, makeiset ym. 

Paras ja helpoin keino liikapai- 
non torjunnassa on painon jatkuva 
tarkkailu. Vaaka ja mittanauha yh- 
dessä ovat tehokkaita mittausväli- 
neitä, joiden tulisi olla jokaisen 
käytettävissä. Jokainen joskus laih- 
duttanut tietää, miten paljon hel- 
pompaa olisi välttää lihomista kuin 
saada liikakiloja pois! Vähäisenkin 
painon nousun pitäisi välittömästi 
johtaa yllä mainittujen yksipuolis- 
ten, lihottavien ruoka-aineiden käy- 
tön vähentämiseen. 

Liikuntaa tulisi jokaisen ihmisen 


Usein on valmiisiin pöytäliinoihin saatavana myös liinan vä- 


harrastaa. Se parantaa aineenvaih- 
duntaa ja siten osaltaan kuluttaa 
ylimääräistä energiaa. 


Ravinnon monipuolisuus on tär- 
keä 


Olipa kysymys työikäisestä ihmises- 
tä, lapsesta tai vanhuksesta, ruoka- 
valion monipuolisuus on aina ajan- 
kohtainen — näissä eri tapauksissa 
tosin jossakin määrin eri syistä. 
Työikäiselle ravinnon monipuoli- 
suus merkitsee virkeyttä, voimaa ja 
työtehoa. 

Ravinnon monipuolisuus on laaja 
kysymys. Yksinkertaisimmin se voi- 
taneen määritellä siten, että päivit- 
täiseen ravintoon olisi jatkuvasti si- 
sällytettävä jotakin jokaisesta kuu- 
desta ruoka-aineryhmästä. Ruoka- 
aineryhmät ovat seuraavat: 

1. maito, piimät ja juusto 

2. voi, margariini ja öljy 

3. täysjyväviljatuotteet (ruis, gra- 
ham, ohra, kaura, hiivaleipäjau- 
hot) 
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4. peruna ja juurekset 

5. liha, kala sisäelimet, kananmu- 
na ja veri 

6. vihannekset, marjat ja hedel- 
mät 

Jos pyritään toteuttamaan tämän- 
kaltaista ruokavaliota, silloin saa- 
daan paitsi energiaravintoaineita — 
rasvat, hiilihydraatit (=sokeri, tärk- 
kelys ja selluloosa) ja valkuaisai- 
neet — myös ns. suojaravintoaineita 
(valkuaisaineet, jotka kuuluvat mo- 
lempiin ryhmiin; niiden tärkeämpi 
tehtävä on toimia rakennus- ja suo- 
jaravintona, vitamiinit ja kiven- 
näisaineet). Vitamiinit ja kivennäis- 
aineet eivät anna lainkaan energi- 
aa, mutta ovat äärimmäisen pieni- 
näkin määrinä ihmisen hyvinvoin- 
nille ja siis myös työteholle välttä- 
mättömiä. Riittävä suojaravintoai- 
neiden saanti pitää loitolla väsy- 
mykset ja voimattomuuden. Jos 
nautitaan jatkuvasti edellä luetel- 
luista — suojaravintoa — sisältävistä 
ruoka-aineista valmistettuja ruokia 
vähenee samalla pelkän energiara- 
vinnon saanti. Sen sijaan nautitaan 
maukasta, kauniin näköistä , nälän- 
tunteen hyvin loitolla pitävää ruo- 
kaa. Myös rasvaa tarvitaan joka 


päivä jonkin verran mm. eräiden 
vitamiinien ja monityydyttämättö- 
mien rasvahappojen saamiseksi. 
Usein vedetään esille esimerkkinä 
rasvan väitetystä haitattomuudesta 
entinen tukkijätkä, joka söi — tai 
pikemminkin joi — pääruokanaan 
miltei yksinomaan oikeaa vanhan 
ajan paksuihraista sianlihaa sulatet- 
tuna eikä lihonut. Entinen tukkijät- 
kä — ja miksei vastaavissa olosuh- 
teissa työskentelevä metsätyömies 
nykyisinkin — voi työnsä raskau- 
den vuoksi käyttää rasvaa keski- 
määräistä enemmän lihomatta. Mut- 
ta ravinnon monipuolisuus on kyllä 
metsätyömiehellekin tärkeä asia. 
Muussa tapauksessa moottorisaha, 
joka on tullut käsisahan tilalle työtä 
keventämään ja energian kulutusta 
alentamaan, on laskettava entistä 
useammin puun tyvelle. 
Ruumiillisesti raskasta työtä tekevä 
saa nauttia rasvaa enemmän kuin 
kevyen työn tekijä. 
Ravitsemustutkimukset osoittavat, 
että vuosi vuodelta rasvan osuus 
ruokavaliossamme kasvaa, samoin 
myös sokerin. Kuten jo edellä to- 
dettiin, on niiden määrää käytävä 
huomattavasti vähentämään — vii- 


meistään silloin, kun vaaka osoittaa 
painon kohoamista. 


Käytännöllisiä ruokaohjeita 


Yksityiskohtaisten ruokaohjeiden 
antaminen kaikille työikäisille on 
mahdotonta, sillä ruoan määrällinen 
tarve on riippuvainen työn raskau- 
desta. Ravinto, joka sopii täsmäl- 
leen jollekin henkilölle, voi olla 
toista ylenmäärin lihottava. Edellä 
luetelluista monipuolisista ruoka-ai- 
neista on koottavissa myös laadulli- 
sesti lukematon määrä erilaisia ruo- 
kavalioita, joissa maku-, hinta- ja 
ravintosisältö ovat toisistaan poik- 
keavat. Siksi onkin tyydyttävä vain 
yleisluonteisiin vihjeisiin. 


Aamu- Maitoa tai piimää, tummaa 

ateria: leipää tai puuroa tai velliä, 
lihaa tai kalaa tai munaa 
tai juustoa tai maksamak- 
karaa, marjoja tai hedelmiä 
tai tuoremehua tai kasvik- 
sia. Tämän lisäksi kahvia 
tai teetä. Aamuaterian tuli- 
si sisältää 20—25 '/ päivän 
koko suojaravinnon ja ka- 
lorinkulutuksesta. 


Katamme puuvillafroteelle 


Kuin kesän muistoksi on pöytä katettu ruohonvihreälle puuvillafroteelle. 
Frotee on löydetty sisustukseenkin. 

tyyppisiä froteita ja sisustukseen on syytä valita lyhytnukkaista 
Top-frotee soveltuu mainiosti pöytäliinoiksi, 


ruutuista Bella-kangasta. 


tartu kiinni. 
toiselta puolen nukkainen. 
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Puuvillatehtaamme 
froteeta 
sängynpeitteiksi 


Lautasliinat ovat puna-valko- 
valmistavat = eri- 

jossa nukkasilmut eivät 
tai verhoiksi. Se on vain 


Lounas: Päivän pääateria, joka joko 
työnantajan toimesta, ruo- 
kalassa tai eväin tulisi jär- 
jestää mahdollisimman mo- 
nipuoliseksi. Pääruoka 
vaihteleva ja ravintorikas, 
eikä liian paljon yksin- 
omaan energiaravintoa si- 
sältävä. Jälkiruokana mar- 
joja, hedelmät ym. Lounas- 
ruoan olisi tyydytettävä n. 
30—35 % päivän kaloritar- 
peesta. 


Päiväl- Perheen yhteinen ateria, 

linen: jonka tulisi olla miellyttä- 
vä, maultaan hyvä, muttei 
kovin raskas. Sen pitäisi 
koostumukseltaan = täyden- 
tää sopivalla tavalla per- 
heenjäsenten aamuaterialla 
ja lounaalla samaa ravin- 
toa. Tässä siis perheen- 
emännällä on tilaisuus ta- 
voitella sitä ruokavalion 
monipuolisuutta, josta edel- 
lä on ollut puhetta. Päiväl- 
lisen jälkeen pitäisi per- 
heen olla siinä kunnossa, 
että jaksaisi tehdä tehtävi- 
ään ja seurustella keske- 
nään. Päivällisen osuus ka- 
lorinkulutuksesta saa olla 
n. 30 "o. 


Väli- 
palat: 


Varsinaisten aterioiden li- 
säksi voi vielä nauttia ke- 
veitä välipaloja. Ne tulisi 
suunnitella lähinnä virkis- 
täviksi, vähärasvaisiksi ja 
muuta ravintoa täydentä- 
viksi. Vain 10—15 o on nii- 
den yhteinen määrä päivän 
kalorinkulutuksesta. 


Onko terveellinen ruokavalio kal- 
lis? 


Hyvin yleinen väittämä on, että ns. 
oikea ruokavalio tulee kalliiksi. Sitä 
olisi hankala edes yrittää noudat- 
taa. Kuitenkin jokaisen pitää ”syö- 
dä elääkseen”, eikä minkäänlaista 
ruokaa saada ilman kustannuksia. 
Kekseliäisyyttä ja ravitsemustietoa 
apuna käyttäen ei ruokavalion mo- 
nipuolistaminen tunnu ruokavaliossa 
juuri lainkaan. Päinvastoin nimen- 
omaan kahvileivät, monet raskaat 
herkut ja erikoisuudet maksavat 
paljon. 

Toisaalta tulisi myös muistaa, että 
samalla kun nautitaan monipuolista 
ja vaihtelevaa ruokaa, voidaan en- 
nalta ehkäistä erilaisten ravintope- 
räisten sairauksien syntyä. Oikean 
ruokavalion noudattaminen on siten 
terveyden ja työkyvyn ylläpitoa, 
josta varmaan kannattaa jo jotakin 
maksaakin. Terveyden säilyttämi- 
nen tulee varmaan ajan mittaan 
huomattavasti — taloudellisemmaksi 
kuin jo syntyneiden sairauksien 
hoitaminen. 

Seuraavassa on muutamia esi- 
merkkejä suositeltavista taloudelli- 
sista ruoka-aineista ja -lajeista: 


Täysijyväviljatuotteet, — vähäras- 
vainen maito tai piimä sekä peru- 
nat ja juurikasvit ovat suomalai- 


sille tuttu ja hyvä perusta talou- 
dellisille aterioille. Kaikki veri-, 
munuais-, maksa-, sydän- ym. 
tuotteet ovat hinnaltaa huokeita, 
mutta ravintoarvoltaan erinomai- 
sia ruoka-aineita. 

Kalan hinta vaihtelee huomatta- 
vasti vuodenajoittain, joten hinto- 
ja kannattaa seurata ja ostaa kul- 
loinkin edullisinta lajia. 

Silakka on terveellinen ja huokea 
kala. Pakastekalasta voi valmistaa 
nopeasti taloudellisen kala- 
ruoan. 

Kaalista ja kuivatuista herneistä 


voi valmistaa ympäri vuoden 
edullisia ruokalajeja, joihin liha- 
höysteeksi sopivat ruhon hinnal- 
taan huokeimmat osat. 

Marjat, hedelmät sekä kasvikset 
ovat syksyisin edullisimpia. Pa- 
kastettuina ne säilyttävät ravinto- 
arvonsa myös talven pimeinä 
kuukausina, jolloin vitamiinitarve 
on suurimmillaan. Lanttu säilyy 
hyvin ja säilyttää ravintoarvonsa 
kevääseen asti. 

Vuoka-, muhennos- ja keittoruoat 
ovat yleensä taloudellisia ruokala- 
jeja. 


HUNATJAA! 


Hunajamehu — raikas virkistysjuoma 


100 g kukkahunajaa (n. kaksi ruokalusikallista) 
20 g sitruunatuoremehua (n. yksi ruokalusikallinen) 
1 litra vettä 
Haluttaessa juomaan sitruuna-aromi voidaan sitruunamehu pu- 
ristaa kuorimattomista sitruunoista. Tarjoillaan kylmänä. 


Lämmin hunajajuoma 


Vilustumisen torjuntaan: noin ruokalusikallinen hunajaa kupil- 
liseen lämmintä vettä sekä sitruunamehua maun mukaan. 
HUOM! Hunajaa on varottava lämmittämästä yli 400C, jotta 
sen arvokkaat ominaisuudet eivät tuhoutuisi. 


Virkistävä ja kaikille vatsoille ystävällinen jälkiruoka 


Suuri raastettu omena, appelsiinin mehu ja 2—3 ruokalusikal- 
lista hunajaa vatkataan kiisseliksi. 


Hunajan hyödyllisyydestä 


Lainaus lääket. tohtori D. C. Jarviksen teoksesta: Kansanpa- 
rannustaito ss. 114 ”Hunaja korvaa kaikki puutteet, mitä joka- 


päiväisessä ravinnossamme mahdollisesti on. On luultavaa, että 
ne, jotka tietävät hunajan ravintoarvon, syövät sitä säännölli- 


sesti kuin että näin tekisivät ne, joiden käsitykset ovat epämää- 


räisiä. Lääkäri, joka on perehtynyt siihen mitä hunaja voi 
aikaansaada, määrää sitä mielellään potilaan jokapäiväiseen 
ruokavalioon. 


On näytetty toteen, että bakteerit eivät elä hunajan läsnäol- 
lessa, koska hunaja on erinomainen kaliumin lähde; tämä ei siis 
ole pelkkää teoriaa. Kalium riistää bakteereilta sen kosteuden, 
joka on elintärkeä niiden olemassaololle. 


37 


Limantorjunnasta 
paperitehtaalla 


1. Johdanto 


Paperitehtaan kiertovesissä elävien mikro-organismien toiminnan näky- 
vin haitta ovat limakasaumat. Limakasaumat aiheuttavat katkoja pape- 


rikoneilla. 


Mikro-organismit aiheuttavat myös monia muita haittoja, 


joista useinkaan ei osata pieneliöitä syyttää. Tämän takia ei oikeastaan 
sana limantorjunta peitä koko sitä kenttää, mistä tosiasiassa on kysy- 


mys 


.Olisikin syytä puhua mikro-organismien aiheuttamien haittojen 


ehkäisystä, jota asiakokonaisuutta myös seuraavassa käsitellään. 


2. Mikro-organismien haitat 


Limakasaumat aiheuttavat paperi- 
konekatkojen lisäksi myös katkoja 
painokoneilla. Vaikka katkoja ei ai- 
heutuisikaan, huonontavat limaläi- 
kät ja reiät paperin laatua. Lima ai- 
heuttaa tukkeentumisia imulaati- 
koissa, imuteloissa, sihdeissä, suih- 
kuputkissa ja jopa pumpuissa ja 
suurissakin putkissa. Puristinhuo- 
pien tukkeentuminen on useammin 
kuin otaksutaankaan hienojakoisen 
liman syytä. Limakasaumat hajoa- 
vat helposti perälaatikon lähesty- 
misputkistossa ja tällainen lima 
saattaa jopa vaikeuttaa veden pois- 
tumista viiraosalla. Viiran ”vanat- 
kin” saattavat olla limakasaumien 
syytä. 

Mainittakoon, etteivät limakasau- 
mat aina ole pieneliöiden aiheutta- 
mia, vaan puhtaasti kemiallistakin 
limaa esiintyy. Alunan tai muiden 
flokkaavien aineiden yliannostus 
saattaa aiheuttaa kemiallista limaa, 
joka sisältää täyteaineita, hienokui- 
tuja ja liimoja. Tällaisessa kemialli- 
sessa limassa rupeavat kuitenkin 
myös pieneliöt kasvamaan, joten 
useimmiten on limassa sekä kemial- 
lisia että biologisia aineita. Baktee- 
rien aiheuttamat sellun hajoamis- 
tuotteet voivat myös aiheuttaa ke- 
miallista limaa, jolloin perimmäinen 
syy on bakteereissa. 

Pieneliöiden toiminnasta aiheutuu 
lisäksi korroosiota, pahanhajuisten 
ja myrkyllisten kaasujen kehitty- 
mistä, kuitujen pilkkoontumista ja 
siten kuituhäviöitä. Edullisissa olo- 
suhteissa voivat bakteerit liuottaa 
sellukuidut kolmessa päivässä. Suu- 
ri ligniinipitoisuus suojelee kuituja 
bakteerien vaikutukselta. Tämän ta- 
kia ovat sellukuidut alttiimpia bak- 
teerien tuhoille kuin hiokekuidut. 
Asian toivoisi olevan päinvastoin, 
koska juuri ssellukuidun pitäisi olla 
pitkä ja luja, minkä lisäksi sellun 
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kalliimmasta hinnasta johtuen ovat 
taloudelliset tappiot suuremmat. 

Puristinhuopien kuluminen saat- 
taa myös osittain johtua pieneliöis- 
tä. Käytettäessä villahuopia oli tä- 
mä vaikutus huomattavasti suurem- 
pi, koska bakteerit käyttävät villaa 
ravintonaan. 'Synteettisiä huopalan- 
koja eivät bakteerit pysty paljon 
viottamaan. 

Paperin värissä ja vaaleudessa ta- 
pahtuvat muutokset saattavat myös 


aiheutua pieneliöistä. Tietyt baktee-. 


rit aiheuttavat elintoiminnoillaan 
tummien yhdisteiden syntymistä, 
joka saattaa huonontaa havaittavas- 
ti paperin vaaleutta. Pieneliöt si- 
nänsä ovat värillisiä ja mikäli niitä 
irtoaa äkillisesti eri pinnoista, voi- 
daan niiden vaikutus paperin opti- 
siin ominaisuuksiin havaita. 


3. Mikro-organismien kasvu 


Paperitehtaan kiertovesissä tavatta- 
vat pieneliöt ovat pääasiassa bak- 
teereja, homesieniä ja hiivasieniä. 
Levät eivätkasva kiertovesissä, kos- 
ka ne tarvitsevat elintoimintoihinsa 
valoa. Itse liman muodostuminen 
aiheutuu pieneliösolujen pintaker- 
roksessa clevasta päällyslimasta, jo- 
ka ns. limaorganismeilla voi muo- 
dostaa solun pintaan erittäin pak- 
sun hyytelömäisen limakapselin. Ne 
pieneliöt jotka eivät muodosta tätä 
limakapselia, ovat siis tässä suh- 
teessa vaarattomia. 

Moderneissa paperitehtaissa ovat 
yleensä kakteerit vallitsevina. Bak- 
teerit ovat tavallisesti yksisoluisia. 
Ne lisääntyvät jakaantumalla hyvin 
nopeasti. Edullisissa olosuhteissa 
voi bakteeri jakaantua joka 20. mi- 
nuutti. Tällä vauhdilla olisi yhdestä 
bakteerista tullut kahdessa vuoro- 
kaudessa 2144 jälkeläistä eli n. 2 x 
1043 kpl. Yhden bakteerin massa 
on n. 1012 g. Jälkeläisten yhteis- 
massa olisi siis n. 2,5 x 1025 t. Tämä 
olisi n. 4.000-kertainen maapallon 
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massaan verrattuna. Todellisuudes- 
sa ei tietenkään näin pääse tapahtu- 
maan, vaan kasvua rajoittavat ra- 
vinnon tai tilan puute tai baktee- 
rien itsensä erittämät aineet. 

Tietty eliölaji kasvaessaan sulje- 
tussa tilassa noudattaa kuvan 1. 
mukaista kasvukäyrää. Ensin on ns. 
lepokausi, jolloin kasvua ei tapahdu 
ja eliölaji sopeutuu ympäristöönsä 
(a). Sopeutumisen tapahduttua al- 
kaa logaritmisen kasvun vaihe (b). 
Pian kuitenkin tulee jokin tekijä 
rajoittavaksi ja bakteereja kuolee 
yhtä paljon kuin syntyy (c). Jonkin 
ajan kuluttua alkaa kuolevien mää- 
rä ylittää syntyvien määrän ja ko- 
konaismäärä alkaa lähestyä nollaa 
(d). Väitetään, että tämä sama käy- 
rä pätee myös ihmisen lisääntymi- 
seen, jolloin olisimme ilmeisesti 
vaiheessa b. 

Pieneliöiden kasvun edellytyksis- 
tä tärkeimpiä on veden läsnäolo. 
Esimerkiksi massassa täytyy olla 
vähintään 18 % vettä, jotta mikro- 
organismit siinä kasvaisivat. Mas- 
san tai paperin vesipitoisuuden ylit- 
täessä tämän rajan tulevat olosuh- 
teet yhä suotuisammiksi sienien 
kasvulle. Bakteerit viihtyvät vasta 
huomattavasti suuremmissa vesipi- 
toisuuksissa. 

Toinen tärkeä kasvun edellytys, 
joka jo edellä on mainittu, on ra- 
vinto. Ravinnosta pieneliöt saavat 
energiaa, hiiltä, vetyä, typpeä, fos- 
foria, rikkiä ja mineraaleja. Oikeas- 
taan on helpompi luetella ne alkuai- 
neet, joita pieneliöt eivät tarvitse: 
Elohopea, hopea, kulta ja platina- 
metallit. 

Paperitehtaan kiertovesissä syn- 
tyy helpoimmin pulaa typestä, fos- 
forista ja magnesiumista. Jotkut 
harvat bakteerit tosin pystyvät 
käyttämään ilman typpeä, jolloin 
pulaa ei helposti tule. Pienet muu- 
tokset kulloinkin rajoittavana teki- 
jänä olevan aineen pitoisuuksissa 


saattavat aiheuttaa suuria muutok- 
sia limatilanteeseen. Mineraaleja on 
yleensä runsaasti = kiertovesissä. 
Varsinaisia ravinteita kehittyy run- 
saasti hionnassa, jolloin puusta irto- 
aa orgaanisia happoja, hemisellu- 
loosaa, sokereja, ym. aineita. Sel- 
lussa on huomattavasti vähemmän 
ravinteita. Erityisen runsaasti ra- 
vinteita tulee luonnon liimoista ku- 
ten tärkkelyksestä, eläinliimoista ja 
kasvilimoista. Myös täyteaineissa on 
paljon ravinteita ja mikäli disper- 
gointiin lisäksi käytetään polyfos- 
faatteja, voidaan täyteainesuspen- 
siota pitää erinomaisena elatusai- 
neena bakteereille ja sienille. 

Myös happi on elämälle välttämä- 
töntä. Pieneliöt jaetaan usein aero- 
bisiin 1a anaerobisiin. Edelliset 
käyttävät ilman happea ja jälkim- 
mäiset ottavat tarvitsemansa hapen 
kemiallisista — yhdisteistä. Lähes 
kaikki sienet ovat aerobisia. Ana- 
erobiset pieneliöt jaetaan usein fa- 
kultatiivisesti ja obligatorisesti ana- 
erobisiin lajeihin. Edelliset voivat 
toimia sekä happipitoisissa että ha- 
pettomissa olosuhteissa ja jälkim- 
mäiset vain hapettomissa olosuh- 
teissa. Paperitehtaan kiertovesissä 
tavataan yleensä vain fakultatiivi- 
sesti anaerobisia bakteereja aero- 
bisten iisäksi. Ne ottavat hapen rik- 
kiyhdisteistä, jotka pelkistyvät rik- 
kivedyksi. Rikkivety on pahanha- 
juinen ja myrkyllinen kaasu, joka 
reagoi metallien kanssa muodostaen 
tummia sulfideja. Nämä bakteerit 
juuri ovat syypäitä korroosioon ja 
vaaleuden huononemiseen. 

Lämpötilan suhteen ovat pieneliöt 
myös kriittisiä. Tietty laji pystyy 
kasvamaan vain aika kapealla läm- 
pötila-alueella, joka on n. 25*C. Sie- 
net kasvavat yleensä parhaiten 
lämpötila-alueella 10—30*C. ja bak- 
teerit alueella 20—509C. 

Bakteerien kasvun kannalta edul- 
lisin lämpötila vastaa tasalämpöis- 
ten eläinten ruumiinlämpöä €eli 
35—40*C. Islannin kuumissa lähteis- 
sä elää kuitenkin bakteereja lämpö- 
tilassa +80*C. Toisaalta on löydetty 


logaritmi pieneliöiden luku 


sieniä, jotka elävät sianlihassa läm- 
pötilassa —109C. Tiettyjen pieneliöi- 
den itiöt säilyvät toimintakykyisinä, 
vaikka niitä pidettäisiin lähes abso- 
luuttisessa nollapisteessä. 
Happamuuden suhteen kukin laji 
suosii tiettyä pH-aluetta. Oli pH mi- 
kä tahansa, on aina olemassa pien- 
eliöitä, jotka pystyvät elämään. 
Useimmat bakteerit suosivat pH- 
aluetta 6—9 ja sienet aluetta 4—6. 
Nämä rajat eivät ole ehdottomia, 
vaan on suuri määrä bakteereja, 
jotka kasvavat pH 6:n alapuolella. 


4. Tartuntalähteet 


Kiertovesien mikro-organismien 
määrä riippuu paljon uusien piene- 
liöiden tulosta systeemiin eli systee- 
min saamasta tartunnasta. Tartun- 
talähteinä ovat kaikki raaka-aineet 
sekä vesi ja ilma. Ehkä suurin tar- 
tuntalähde on systeemi itse, jossa 
osat tartuttavat toisia. 

Hiomapuissa on paljon pieneliöi- 
tä, mutta hionnassa kehittyvät kor- 
keat lämpötilat sterilisoivat massan. 
Hionnassa syntyy kuitenkin aina 
tikkuja, jotka eivät kaikilta osiltaan 
ole olleet yhtä korkeassa lämpöti- 
lassa ja siksi saa hioke lievän infek- 
tion. Kokonaisuudessaan on hioke 
aika puhdasta eikä siinä tapahdu 
huomattavaa bakteerien kasvua, 
koska sen lämpötila on 60—70*%C, 
kun se menee hiokekyyppiin. Vasta 
kun hioketta laimennetaan tai sii- 
hen sekoitetaan hylkyä, se saa voi- 
makkaan infektion. 

Sellu on täysin steriiliä keitosta 
tullessaan. Integroiduissa tehtaissa, 
joissa sellu tulee suoraan putkimas- 
sana, on sellussa vähän pieneliöitä. 
Sellupaaleissa ja varsinkin märissä 
paaleissa on paljon pieneliöitä, jot- 
ka alkavat heti lisääntyä kylmässä 
sellusysteemissä. 

Muista infektioituneista raaka-ai- 
neista mainittakoon täyteaineet ja 
liimat. Kuumaliukoiset liimat kui- 
tenkin desinfioituvat, mutta täyteai- 
neen mukana tulee voimakkaita 
tartuntoja. 


alka 


Kuva 1. Pieneliöiden kasvukäyrä 


Paperitehtaassa tarvittavan tuore- 
veden mukana on runsaasti pien- 
eliöitä varsinkin ottovesistön ollessa 
saastunut. Vuodenajat vaikuttavat 
suuresti niiden määrään. Vesistöissä 
olevista pieneliöistä on suuri määrä 
leviä, jotka sisältävät lehtivihreää. 
Siksi ne eivät pysty elämään pape- 
ritehtaan pimeissä systeemeissä, 
mutta ne ovat kuitenkin ravintona 
sienille ja bakteereille. 


5. Limantorjunta 


Kun on tiedossa pieneliöiden kas- 
vua määräävät tekijät, voidaan nii- 
hin vaikuttaa huomattavasti muilla- 
kin keinoilla kuin varsinaisia li- 
mantorjunta-aineita käyttämällä. 
Kiertovesijärjestelmän suunnitte- 
lussa voidaan jossain määrin ottaa 
limantorjunta huomioon. Toisaalta 
muut tekijät vaikuttavat siihen 
suuntaan, että limakysymykset tule- 
vat yhä vaikeammiksi. Kiertovesi- 
järjestelmän sulkeminen aiheuttaa 
sen, että pieneliöt eivät joudu sys- 
teemistä pois ja että myös ravintoa 
niille on yhä enemmän tarjolla. 
Kiertovesijärjestelmää täytyy sul- 
kea jätevesimäärän ja raaka-aine- 
häviöiden pienentämiseksi. Myös 
lämpöhäviöiden pienentäminen 
puoltaa vesien kierrätystä. Raaka- 
ainehäviöiden pienentäminen mer- 
kitsee myös sitä, että kiertovesijär- 
jestelmän kokonaistilavuus kasvaa, 
jolloin viipymät kasvavat ja mikro- 
organismeilla on hyvät mahdolli- 
suudet lisääntyä. Erityisen paljon 
pieneliöitä on hylkymassassa ja sel- 
keyttimien talteenottamassa mas- 
sassa. Nämä massat johdetaan ta- 
kaisin systeemiin. Syöttöpaikka tu- 
lisi tällöin valita niin, että koko sys- 
teemi ei saastu. Limakysymysten 
kannalta olisi tällöin edullisin paik- 
ka massan annostelussa. 

Perälaatikon lämpötilalla on erit- 
täin suuri vaikutus limakasaumien 
esiintymiseen. Jos kiertovesijärjes- 
telmän suunnittelulla päästään sii- 
hen, että perälaatikon lämpötila on 
jatkuvasti yli 50*C, vähentää tämä 
huomattavasti limaongelmia. Täl- 
löin on todennäköistä, ettei sieniä 
kasva ja bakteerienkin suhteen ol- 
laan optimialueen yläpuolella. Kun 
lisäksi muistetaan, että bakteerit 
viihtyvät emäksisissä olosuhteissa, 
on eduksi, että perälaatikon pH on 
alle 6. 

Säiliöiden, putkistojen ja laittei- 
den suunnittelulla voidaan myös 
vaikuttaa liman määrään. Virtauk- 
sissa ei saisi syntyä kuolleita koh- 
tia. Kaikkialla pitäisi olla hyvä se- 
koitus, joka estää limakasaumien 
muodostumista. Pinnat pitäisi työs- 
tää sileiksi, jolloin lima ei pääse 
tarttumaan niihin. Sileästäkin pin- 
nasta tulee nopeasti karkea, jos se 
on altis korroosiolle. Tämän takia 
pitäisi käyttää korroosion kestäviä 
materiaaleja. Kyypit ja muut säiliöt 
pitäisi rakentaa mahdollisimman 
suljetuiksi, jolloin ilmasta ei pääse 
tartuntaa systeemiin. 

Ravinteiden vähäinen käyttö ra- 
joittaa pieneliöiden kasvua. Syn- 
teettiset liimat ovat tässä suhteessa 
usein edullisempia kuin luonnonlii- 
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mat. Erityistä huomiota on kiinni- 
tettävä tyyppi- ja fosforipitoisten 
kemikaalien käyttöön. Esimerkiksi 
täyteaineen annostelu- ja liettämis- 
laitteet on edullista suunnitella sel- 
laisiksi, ettei dispergointiaineita tar- 
vita. Voidaan myös käyttää fosforit- 
tomia dispergoimisaineita. 

Tärkeimpiä tekijöitä liman tor- 
junnassa ovat pesut sekä yleinen 
siisteys ja puhtaus. Koneen märän 
pään pesuja täytyy suorittaa mää- 
rävälein, vaikka limantorjunta-ai- 
neita käytettäisiinkin. Mitä pitem- 
mät pesuvälit ovat sitä enemmän 
joudutaan käyttämään limantorjun- 
ta-aineita. Käytettävä - pesuaine pi- 
täisi olla sellainen, että sillä on sekä 
puhdistava että desinfioiva vaiku- 
tus. 

Varsinainen kemiallinen liman- 
torjunta perustuu tuoreveden kloo- 
raukseen ja limantorjunta-aineiden 
annosteluun systeemin eri osiin. 
Tuoreveden kloorauksella estetään 
infektion tulo veden mukana. Varsi- 
naisia limantorjunta-aineita on kah- 
ta tyyppiä. Mikrobiosidit tappavat 
pieneliöt ja ns. staattiset limantor- 
junta-aineet estävät pieneliöiden li- 
sääntymisen. Nykyaikainen liman- 
torjunta perustuu pääasiassa staat- 
tisesti vaikuttaviin aineisiin. Niillä 
ei ole niin suuri myrkkyvaikutus 
kuin biosideillä. Kasvua ehkäiseviä 
aineita käytettäessä on pidettävä 
huoli siitä, ettei pieneliömäärä pää- 
se missään vaiheessa nousemaan 
suureksi. Jos näin on käynyt, ei 
staattisesti vaikuttava aine pysty 
enää samalla annostelumäärällä vä- 
hentämään = pieneliöiden määrää. 
Tämän takia täytyy annostelu suo- 
rittaa suhteellisin lyhyin välein ja 
erittäin — säännöllisesti. Samasta 
syystä on käytettävä jatkuvasti 
pientä yliannostusta. Voitaisiin aja- 
tella, että limantorjunta-aineen an- 
nostelumäärä muutellaan jatkuvasti 
liman kasvuedellytysten vaihdelles- 
sa. Liman kasvuun vaikuttavia teki- 
jöitä on usein kuitenkin niin paljon, 
että tämä on hankalaa. Jos kuiten- 
kin paperin valmistuksessa käyte- 
tään muista syistä joitakin kemi- 
kaaleja, joilla on pieneliöitä tappa- 
va vaikutus, on paikallaan muutella 
annostelumääriä. Tällainen aine on 
hiokkeen =valkaisussa käytettävä 
hydrosulfiitti, joka muodostaa ve- 
dessä —bisulfiittia. Bisulfiitilla on 
suurina annoksina käytettäessä täl- 
lainen vaikutus. Ajettaessa korkea- 
valkoisia paperilaatuja käykin jos- 
kus niin, että seinämille kertynyt li- 
ma lähtee liikkeelle ja aiheuttaaa 
vaikeuksia, koska pieneliöt kuolevat 
eivätkä enää pysy niin hyvin kiinni 
seinämissä. 

Limantorjunta-aineiden annoste- 
lupisteiden valinta vaikuttaa ratkai- 
sevasti limantorjunnan tehoon. 
Yleensä kannattaa annostella suurin 
osa ainseesta lyhyeen kiertoon eli 
viiraveteen tai perälaatikkoon. Täl- 
lä saadaan limakatkot vähenemään. 
Lisäksi kannattaa annostella niihin 
kohtiin, joista tulevat suurimmat 
tartunnat. Myös lämminvesisystee- 
miin joudutaan usein annostele- 
maan. 
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6. Limantorjunta Anjalan Paperi- 
tehtaalla 


Anjalan Paperitehtaalla käytetään 
kloorattua tuorevettä. Varsinaisena 
limantorjunta-aineena käytetään 
bis-1,4-bromasetoksi-2-buteenin 80- 
prosenttista liuosta. Liuottimena on 
hiilitetrakloridi. Tämä aine kuuluu 
ns. staattisiin limantorjunta-ainei- 
siin. Koko paperitehtaalla käytettä- 
vä määrä on 2—2,5 kg/vrk. Yli 70 %o 
tästä määrästä menee PK 1:n sekoi- 
tuspumpun imupuolelle, lähes 15 %o 
PK 2:n sekoituspumpun imupuolelle 
sekä saman verran hylkyhollanterin 
laimennusveteen. IK:n hiokkeen 
joukkoon annostellaan lisäksi n. 300 
g/vrk. Annostelu tapahtuu 3 kertaa 
vuorokaudessa 20 minuutin aikana. 
Tehtaalla aine on koko ajan sulje- 
tussa tilassa eikä tehtaan henkilö- 
kunta joudu tekemisiin sen kanssa. 
Vedessä aine hajoaa vaarattomiksi 
yhdisteiksi verrattain nopeasti ja 
on siten ympäristönsuojelun kan- 
nalta parhaita markkinoilla olevista 
aineista. Esimerkiksi kirjolohien 
suhteen on tämän aineen myrkylli- 
syysraja n. 1 mg/l. Tämä merkitsee 
sitä, että ellei olisi muita rajoittavia 


tekijöitä voisivat kirjolohet elää 
AP:n kanaalivedessä. 


7. Pieneliöiden hyöty 


Jotta olisimme oikeudenmukaisia 
pienempiämme kohtaan, lienee syy- 
tä mainita muutamia seikkoja, jois- 
sa pieneliöt ovat hyödyksi. Luon- 
nossa on pieneliöiden hyöty ilmei- 
nen, mutta on myös monia teolli- 
suusprosesseja, joissa niitä käyte- 
tään hyväksi. Niistä mainittakoon 
alkoholikäyminen, leivän kohotta- 
minen, hapanmaitotuotteiden, voin 
ja juuston valmistus, glyserolin val- 
mistus, sitruunahapon valmistus se- 
kä joidenkin antibioottien valmista- 
minen. Erikoisuutena mainittakoon 
dekstraanin valmistus. Dekstraani 
on oikeastaan erään bakteerin li- 
maa. Dekstraania käytetään esimer- 
kiksi veren korvaamiseen. 

On myös mahdollista, että baktee- 
rit tulevaisuudessa ovat ratkaisuna 
itsensä aiheuttamalle ongelmalle. 
Tämä olisi mahdollista siten, että 
kehitettäisiin bakteeri, joka hävit- 
tää kaikki muut pieneliöt kiertove- 
sistä ja joka itse ei ole mitenkään 
haitallinen. 


Syksyn verhot ja niiden ompelu 


Syksyn verho on moni-ilmeinen. 


laa tai tekokuitua. 


Se voi olla kesäisen kukikas, se voi 
olla asiallisen raidallinen tai kodikkaan ruudukas. 
värinen tai se voi olla popparihenkisen riehakas. 


Se voi olla yksi- 
Se voi olla puuvil- 


Aina kannattaa katsoa verhoa valoa vasten ja kokeilla miten se las- 


keutuu. 


Eikä verhojen ompeleminen ole mikään vaikea asia jonka vuoksi 
kannattaisi verhojen hankkimista viivytellä. 


Tamrockin tehtaan teko alkoi 


Metsään singonneet kivenjärkäleet tulevan kaivoksen suulta aloittivat vuosia kestävän mutta 


silti kiireisen rakennustyön. 


Vuoden kuluttua pitäisi ensimmäisten työntekijöiden olla jo uudessa tehtaassaan. Neljän vuoden 
kuluttua lasketaan Tamrockin kokonaisuudessaan olevan Tampereen Myllypuron teollisuusalueella. 


Kiirettä siis pitää. 


Mutta jo alkupaukussa näkyi 
Tamrockille tyypillinen rytinä: 
viisikymmenpäinen seurue to- 
disti työmaan = alkupaukun. 
Kun Tampellan johtokunnan 
puheenjohtaja ja toimitusjoh- 
taja vuorineuvos J. Nykopp ja 
Tampereen — kaupunginjohtaja 
Pekka Paavola asettuivat pa- 
mauttamaan mahtavan ensim- 
mäisen räjähdyspanoksen, 
useimmat = odottivat = pientä 
paukkua jossakin metsän sii- 
meksessä. 

Mutta toisin kävi: kivenjär- 
käleet tosiaan lensivät kym- 
meniä metrejä — jopa Tampe- 
reen kaupungin tiedotussihtee- 
ri Leena Lindfors ehti huo- 
kaista ihmetyksestä. 

Tällä haavaa tonttia on rai- 
vattu ja nyt ovat maansiirto- ja 
louhintatyöt käynnistyneet. 
Tamrock louhii omaan käyt- 
töönsä kallion sisään puoli ki- 
lometriä = tunneleita. Niihin 
kätketään laboratoriot, proto- 
tyyppityöpaja sekä koekaivos. 
Tamrockin johtaja DI Matti 
Kilpinen sanoi, että kallion 
suojiin tunkeudutaan monesta 
syystä. Tamrock on tehnyt 
uraauurtavaa kehitystyötä. 


Teollisuusvakoilu on niin te- 


Myllypuron 


tehtaan pienoismalli, 
johtaja Matti Kilpinen (vas.) ja pro- 
jektipäällikkö Oiva Ylikotila. Suu- 
rin yhteinen osa on hehtaarin suu- 


ruinen tehdashalli, siihen liittyvä 
maisemakonttori sekä ruokasali. 
Erilliset rakennukset ovat voima- 
keskus sekä Tampereen ja Tam- 
rockin ensimmäinen kaivos, jossa 
tunnelia on puolisen kilometriä, 


Työ öh tehty! 


Alkupaukku on ohi! Vas, DI Kilpinen, sitten kaupunginjohtaja Paavola ja 
vuorineuvos Nykopp. Heidän välissään näkyy joht. Sandsund. 


hokasta, että vuoren uumeniin 
on — viisainta kätkeytyä. Itse 
tehdas sensijaan rakennetaan 
maan päälle. Nyt alkaneessa 
vaiheessa tehdään 21.500 m? ja 
150.000 m3. Tehdastilaa näistä 
on noin puolet. 

Vuoden 1971 loppuun men- 
nessä tehdas tarjoaa 500 uutta 
työpaikkaa. Nykyisin Tamrock- 
in palveluksessa on noin 500 
henkilöä, joten määrä kaksin- 
kertaistuu nopeasti. 

Uuteen mittakaavaan. .. 
Siirrymme tällä alalla aivan 
uuteen mittakaavaan, sanoi 


vuorineuvos J. Nykopp. Tam- 
rock kilpailee ankarasti maail- 
man suuryhtiöiden kanssa. As- 
kel on otettu siksi, että tie- 
dämme suomalaisen tekniikan 
tason, sanoi vuorineuvos Ny- 
kopp. 

Myllypurossa siis rakenne- 
taan vauhdilla kireän aikatau- 
lun mukaan. Sitäkin ennen 
Tamrock laajenee ja lisää tilaa 
on jouduttu vuokraamaan ny- 
kyisen teollisuusalueen ulko- 
puolelta. Ensi syksyä siis odo- 
tetaan Tamrockissa kiihkeäs- 
ti. 


41 


Uutta tekstiilitietoa 


Tämä juttu alkoi edellisessä numerossamme. Loppuosa on nyt tässä. 


YLEISET 
HOITO-OHJEET 


Pyykin säilytys 


Likaisen pyykin pitkäaikainen säi- 
lytys heikentää kuitumateriaalia. 
Lisäksi hapettuessaan lika sitoutuu 
kuituihin tiukemmin ja sen irroitta- 
miseen vaaditaan kovempi pesu, 
mikä luonnollisesti kuluttaa ja hei- 
kentää kangasta usein enemmän 
kuin varsinainen käyttö. 


Lajitteleminen 


Ennen pesua vaatteet lajitellaan 
kuitulajien, likaisuuden ja pesuta- 
van mukaan eri ryhmiin. Valkoiset 
ja värilliset vaatteet pestään aina 
erillään. 


Liotus 


Mikäli haluatte liottaa, käyttäkää 
runsaasti kylmää vettä, vähintään 
10—15 1 vaatekiloa kohden. Jos lio- 
tettaessa käytetään pesuainetta, se 
lisätään veteen ennen vaatteita 
huolellisesti liuotettuna, koska muu- 
ten voivat parhaatkin värit vuotaa. 
Liotukseen suositellaan kuitenkin 
lähinnä uusia entsyymisisälteisiä 


MITÄ JA MITEN PESTÄÄN 


liotusaineita, jotka ovat osoittautu- 
neet tehokkaiksi varsinkin valkuais- 
ja rasvatahrojen poistamisessa. Voi- 
makasvärisiä vaaleapohjaisia tuot- 
teita ei saa liottaa, koska liotus 
saattaa saada aikaan värien valumi- 
sen. 


Vesipesu 


Noudattakaa aina pesuaineen an- 
nostelussa pakkauksessa olevaa oh- 
jetta. 


HUUHTELEMINEN 
JA KUIVATUS 


Käyttäkää ensimmäisessä huuhte- 
lussa mieluimmin samanlämpöistä 
vettä kuin pesussa. Etenkin polyes- 
ter- ja sekoitekankaissa tämä on 
tärkeää rypistymisen estämiseksi. 
Seuraavissa voi veden lämpötilaa 
asteittain alentaa. Toistakaa huuh- 
telu riittävän monta kertaa. Tavalli- 
sista puuvillatuotteista liika vesi 
poistetaan käsin vääntämällä, puris- 
timella tai lingolla. Siliävistä kan- 
kaista tai synteettisten kuitujen se- 
koitekankaista valmistetut vaatteet 
ripustetaan kuivumaan vettävaluvi- 
na. Värilliset vaatteet pidetään kos- 
teina erillään muista vaatteista, 


koska värit saattavat vuotaa. Jos 


kysymyksessä on voimakasvärinen 


valkopohjainen kangas, suositellaan 
lyhytaikaista linkoamista tai puris- 
tamista sekä nopeaa kuivaamista. 
Tällöin vaate vaatii kevyen silityk- 
sen mitä ei yleensä vaatetta vettä- 
valuvana kuivattaessa tarvita. 
Hienopestyt tuotteet on paras kui- 
vata pyyhkeelle levitettynä. Teko- 
kuitukankaat voidaan kuivata ri- 
pustettuina ulkona varjossa. 


SILTTYS 


Puuvilla- ja puuvilla/raiontuotteita 
silitettäessä on raudan lämpötila 
2009. Puuvillakangas siliää parhai- 
ten kosteana. Jos vaatteessa on pak- 
suja saumoja, se silitetään kiillon 
välttämiseksi kostean silitysliinan 
läpi. Jos silitysraudassa silitysläm- 
pötila on merkitty säätönappulaan 
vain pisteillä, vastaa tätä lämpöti- 
laa kolme pistettä. 


Raiontuotteita ja polyestersekoite- 
kankaita silitettäessä 150 * lämpöti- 
laa. Vaate silitetään kosteana tai 
kostean silitysliinan läpi kankaan 
laadusta riippuen. Esim. Diolen, 
Raion, Raionsilkki, Tergal, Teryle- 
ne, Tetoron, Trevira. Jos silitysrau- 
dan säätönappulan yhteyteen läm- 


-—11..)lt- 


Älkää keittäkö valkoisia paitoja! Kauluksen kovikkeet menevät kei- 
tettäessä nopeasti pilalle. Siliäviksi viimeistellyt puuvillatuotteet 
pestään kirjopesuna (60. Katsokaa tarkoin pesuohjeiden lämpö- 
tilat varsinkin paitojen osalta, joissa hoito-ohje on tavallisesti kau- 


PESUTAPA PESUAINE 
Padassa: Valkopesuaine tai saippua. 
VALKOPESU 90—100*. Enintään 15 min. 
Vaatteita on liikuteltava pesun 
aikana. Muori 
Koneessa: 
85—95* Enintään 15 min. 
| oss ] Seuratkaa koneen ohjetta. 
luksen sisäpinnalla niskan puolella. 
KIRJOPESU Enintään 60? Kirjopesuaine tai saippua. 
Enintään 15 min. 
Koneessa: 
Enintään 60* 
Enintään 10 min. 
VJ Seuratkaa koneen ohjetta. 
HIENOPESU Käsin: Saippuahiutaleet, saippua tai hie- 


Mahdollisimman lyhyessä ajassa 
30—40* Pyykkiä ei saa hieroa ei- 


kä vääntää. 


Koneessa: 


pesu. 
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TEKSTIILIT 


Puuvillainen tai puuvillaraionse- 
koitteinen valkotavara: lakanat, 
pyyheliinat, nenäliinat. 


Yleensä siliävät ja värilliset puu- 
villatuotteet, raiontuotteet sekä 
polyesterikuituja sisältävät tuot- 
teet. 


nopesuaine. 


Seuratkaa koneen ohjetta, mikäli 
koneen ohjelmaan sisältyy hieno- 


Asetaattisilkki- ja nylonsekoite- 
kankaat, akryylituotteet sekä muut 
arat tekstiilit. myös permanent 
press -tuotteet. 


pötila on merkitty pisteillä, vastaa 
tämä lämpötila kahta pistettä. 


Polyamidituotteet sekä asetaatti- ja 
akryylikuitua (orlon ja dralon) si- 
sältävät tuotteet eivät kestä kor- 
keampaa silityslämpötilaa kuin 
2009. Vaate silitetään kuivana ja no- 
peasti sekä mieluummin nurjalta 
puolelta. 

Esim. Akri, Dralon, Mewlon, Ny- 
lon, Orlon, Tricella, Trilon, Viny- 
lon. Jos silitysraudan säätönappulan 
yhteydessä lämpötila on merkitty 
vain pisteillä, vastaa tämä lämpötila 
yhtä pistettä. 


FERIKOISPESUOHJEITA 
A kri-tuotteet 


Akrikankaat ovat tunnultaan miel- 
lyttävän pehmeitä, ne ovat lujia ja 
helppohoitoisia. 

Akrikangas puhdistuu helposti, 
pesuveden lämpötilaksi riittää 409C. 
Pesu suoritetaan väljässä pesulie- 
messä, pesukoneeseen ei pidä panna 
enempää pestävää tavaraa kuin 
puolet pesukoneen valmistajan suo- 
sittamasta määrästä. Vaatteen tulee 
”uida” pesuliemessä. Pesun jälkeen 
vaate ripustetaan läpimärkänä kui- 
vumaan ja katsotaan että vaate 
riippuu sileänä. 

Linkoamisessa muodostuu helpos- 
ti ryppyjä, jos linkoamista jatke- 
taan liian kauan. Varminta on jät- 
tää linkoaminen pois. Missään ta- 
pauksessa vaatetta ei saa vääntää. 
Kun vaate on kuivunut, se on 
yleensä niin sileä, ettei silitystä tar- 
vita. Jos on pakko silittää, käyte- 
tään haaleata rautaa. 


Froteet 


Frotee on pestävä huolellisesti ja 
hellävaraisesti. Värillistä froteeta ei 
missään tapauksessa saa liottaa, sil- 
lä varsinkin voimakasvärisistä val- 
kopohjaisista froteista liukenee en- 
simmisessä pesussa irtonaista vä- 
riainetta veteen ja tällöin valkoinen 
pohja voi värjäytyä. Myös tummat 
froteet pestään aina erikseen, koska 
parhaimmatkin väriaineet saattavat 
vuotaa pesussa. 

Frotee pestään runsaassa vedessä. 
Pesuveden lämpötila saa olla kor- 
keintaan 60*C. Voimakasta pesuai- 
netta on vältettävä. Valkaisuaineit- 
ten käyttö on yleensä sallittu vain 
valkotavaralle, ja niitä on käytettä- 
vä varoen ja laimennettuina. Valko- 
pohjaisia painettuja froteita ei 
myöskään pesuvettä vaihdettaessa 
saa ”seisottaa” märkinä, sillä vä- 
riaine saattaa tarttua valkoiseen 
pohjaan. Lopuksi huuhdellaan huo- 
lellisesti useassa vedessä. 

Froteen annetaan kuivua vapaas- 
ti. Silitystä ja mankelointia ei suosi- 
tella, koska ne rumentavat ja va- 
hingoittavat helposti tuotetta. Jos 
silmu venyy tai rikkoutuu, se leika- 
taan varovasti pois läheltä froteen 
pintaa. 


Vakosametti 


Vakosametista valmistettuja vaat- 
teita voi helposti pestä käsin. Käyt- 


Opiskelijaboksi viihtyisäksi 


Opiskelijan boksi on väliaikaisasunto. 


sijoittaa paljoakaan. 


Sen uudistamiseen ei kannata 


Tekstiileillä joita voi asunnon vaihdon yhtey- 


dessä helposti kuljettaa mukanaan saa ihmeitä aikaan. Parilla met- 
rillä värikästä puuvillakangasta muuttaa huone kuin huone luonnet- 


taan. 
kin seinää vuoteen sivulle. 
rauhallinen lukunurkkaus. 


taan nykyisin 
vuode on 
aamulla ja siistiltä näyttää. 


täkää hienopesuainetta ja noudatta- 
kaa hienopesuohjetta. Kovaa hiero- 
mista ja vääntämistä on vältettävä. 
Vaatetta puserrellaan niin, että vesi 
painuu kankaan läpi. Huuhdellaan 
huolellisesti. Vesi puserretaan vaat- 
teesta. Vaate suoristetaan pöydälle 
ja harjataan märkänä nukan suun- 
taisesti. Kuivataan mahdollisimman 
sileänä. Harjaus toistetaan kuivumi- 
sen jälkeen. 

Kemiallista pesua suositellaan 
suurille, kalliille sekä vuoritetuille 
tuotteille. 

Vakosamettinen tuote silitetään 
nurjalta puolelta pehmeällä alustal- 
la kostean silitysliinan läpi. Silitys- 
tä jatketaan, kunnes kangas on kui- 
va. Lopuksi harjataan oikealta puo- 
lelta nukan suuntaan. 


Kangas voidaan pingoittaa koristeeksi lattiasta kattoon tai pit- 
Kehikkoon pingotettuna sillä eristetään 
Keinoja on monia. 

Pussilakanatkin ovat aivan mainioita piristäjiä. 


Niitä valmiste- 


erittäin kauniista puuvillakankaista ja niiden avulla 
aina siistin näköinen. 


Peite vain vedetään ojennukseen 


MIESTEN PAITA 


Helppohoitoisuus on eräs miesten 
paitojen tärkeimmistä = vaateista. 
Nykyään ei paitoja käytännöllisesti 
katsoen tarvitse juuri silittääkään. 
Helppohoitoisuutensa ansiosta eten- 
kin hartsikäsitellyt puuvilla- ja 
sekoitekankaat ovat suosittuja mies- 
ten paitamateriaaleina. 

Paitoja ei saa pitää likaisiksi. Päi- 
vän parin jälkeen paita on vaihdet- 
tava ja pestävä, mikäli mahdollista, 
välittömästi. Jos paita joutuu odot- 
telemaan likaisena pesua, lika tun- 
keutuu varsinkin sekoitekankaissa 
tekokuitujen  sähköisyyden (€takia 
yhä syvemmälle kuituihin, ja pinta 
alkaa harmaantua. 

Paitojen pesussa on oltava huolel- 
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linen. Usein paita virheellisesti pes- 
tään liian kuumassa vedessä ja heti 
pesun jälkeen huuhdotaan liian kyl- 
mässä vedessä. Vieläpä paita lingo- 
taan tai väännetään huuhtelukerto- 
jen välillä. 


Pesuohje : 


Paitaa liotetaan 2—4 tuntia kylmäs- 
sä tai haaleassa vedessä. Entsyymi- 
liotusainepakkauksissa esitettyjä 
ohjeita on syytä noudattaa. Pahim- 
min likaantuneita paidan osia — 
kuten kaulusta ja kalvosimia — voi 
tässä vaiheessa tai pesun jälkeen 
hangata saippuoidulla helmalla tai 
erittäin pehmeällä harjalla. 

Ellei pesuveden lämpötilaa ole eti- 
ketissä mainittu, ei se yleensä saa 
nousta yli 40*C:n eikä hartsikäsit- 
tellyissä puuvillakankaissa yli 
609C:n. Paita pestään runsaassa ve- 
dessä. Pesuaine annostellaan pe- 
suainepakkauksen ohjeiden mu- 
kaan. Saippuapohjaisia pesuaineita 
suositetaan. Huuhdellaan runsaas- 
sa vedessä useita kertoja. Huuhtelu- 
veden lämpötilaa alennetaan asteit- 
tain. Lämpimästä pesuvedestä ei 
paitaa saa siirtää kylmään veteen, 
tällöin syntyy helposti ryppyjä kan- 
kaaseen. Paita nostetaan vettävalu- 
vana vaatepuulle, kaulukset ja 
mahdollisesti syntyneet rypyt oio- 
taan. Ylin nappi kiinnitetään — 
näin kaulus saa oikean muotonsa. 
Missään pesuvaiheessa ei paitaa saa 
vääntää eikä lingota. Erittäin nirso- 
jen herrojen paitaa voi tarvittaessa 
silittää haalealla raudalla. 


Värilliset lakanat 


Jos pyykkiä halutaan liottaa, on pa- 
rasta liottaa pesupulveri huolellises- 
ti liotusveteen ennen kuin siihen 
pannaan pyykki. Näin ei pyykin 
poimuihin pääse syntymään paikal- 
lisia —pesuaineen =yliväkevyyksiä, 
jotka voivat aiheuttaa epätasaisuuk- 
sia väreissä. Valkopyykkiä ja väril- 
lisiä vaatteita ei pitäisi liottaa eikä 
pestä yhdessä. Ainakaan ensimmäi- 
sellä pesukerralla ei värillistä laka- 
naa saisi panna valkopyykin jouk- 
koon, sillä värjätystä vaatteesta 
saattaa ensipesussa lähteä irtoväriä 
pesuliemeen, vaikka tuote onkin 
valmistuvaiheessa tarkistettu huo- 
lellisesti. Olisi noudatettava aina 
pesuainepaketissa olevia pesuohjei- 
ta. Varminta olisi pestä värjätyt la- 
kanat samalla tavalla kuin kirjo- 
pyykki eli 60*C:ssa. Nykyiset pe- 
suaineet ovat niin tehokkaita, että 
tämä lämpötila riittää likaisillekin 
lakanoille. Pesuaineen liian runsas 
käyttö ei paranna tulosta, mutta voi 
sen sijaan vahingoittaa värejä ja 
heikentää kuitua. 

Pesuaineet, joissa on vähän tai ei 
ollenkaan valkuaisaineita ja optisia 
kirkasteita, sopivat parhaiten väril- 
lisille lakanoille. Pesuaineen omi- 
naisuudet selviävät tavaraselostees- 
ta. 
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PMK:N KANKAIDEN PESUOHJEET 


PESU SILITYS 


puuvillatuotteet ja = puuvilla/ 
raionsekoitteet ilman erikois- 
viimeistystä 


siliävät tai kyllästetyt puuvilla- 
tuotteet ja puuvilla/raionsekoit- 
teet (yli puolet puuvillaa) 


VALKOISET 


Gi 
EL 


VÄRILLISET 


raiontuotteet ja raion/puuvilla- 
sekoitteet 


polyesterisekoitteet (diolen, te- 
rylene, trevira) 


akryylituotteet (orlon, dralon), 
asetaattikuitua sisältävät ja po- 
lyamidituotteet = kuten = nylon, 
perlon 


l & &n 


KUIVANA 


TEKSTIILIEN 
HOITO-OHJEET 


Valkopesu Kirjopesu 
(enint. 96) (enint. 


Hignopes; 
0) (enint. 40 


PESUMERKINTÄ- 
KAAVAN TSL 
23-901 MUKAAN 


s 000 


N 


Hienopesi Ei vesipesua 
(enint. 30 


Valkaisu kloori- 
pitoisella aineella 


Valkaisu kloori- 
pitoisella aineella 
kielletty 


| = 


Silitys kosteana tai 
kostean liinan |äpj 
lämpö enint. 150 


Silitys:kosteana, 
lämpö enint. 200 


Silitys kuivana, 
lämpö enint. 120 


Ei silitystä 


O 


Perkloorietyleeni 
ja pesubensiini 
sallitaan 


Kaikki Iluottime! 
litaat 


Tavaraselosteliitto — Varudeklarationsförbundet r.y. 
Eteläranta 10, Helsinki 13, puh. 66 04 42 


O 


Vain pesubensiini 
sallitaan 


Ei kuivapesua 


VÄRILLISTEN LIINA- 
VAATTEIDEN 
PESETTÄMINEN 
YKSINKERTAISTUU 


Värillisten liinavaatteiden kohdalla 
on eri pesuloiden hinnoittelu vaih- 
dellut melkoisesti. Yksi on laskutta- 
nut ne kappalepesuna, toinen kirjo- 
pesuna ja kolmas valkopesuna. Ti- 
lanteen korjaamiseksi ovat PMK ja 
Suomen Pesuteollisuusliitto käyneet 
jo pitkään neuvotteluja. Nyt Suo- 
men Pesuteollisuusliitto on koepesu- 
jen perusteella ilmoittanut olevansa 
valmis poistamaan lisäveloituksen 
PMK:n markkinoimista värillisistä 
lakanoista. Tämä edellyttää kuiten- 


kin, että värien ehdoton laitospesun 
kestävyys valkopesussa 85*C lämpö- 
tilassa taataan ja että lakanat ovat 
helposti tunnistettavissa. Tähän as- 
tihan pesumerkintä on jäänyt tava- 
raselosteen mukana joko pakkaan 
tai valmiin tuotteen pakkaukseen. 
Suomalaiset puuvillatehtaat ovat 
nyt päättäneet ottaa käyttöön uu- 
den merkinnän, joka on samalla se- 
kä pesuohje että takuu värien pitä- 
vyydestä. Kaikki PMK:n värilliset 
lakanat ja tyynyliinat, joille voi- 
daan taata värien kestävyys 
85*C:ssa, merkitään värillisellä lan- 
galla. Lanka kudotaan kankaan toi- 
seen reunaan. Niihin valmiisiin 
tuotteisiin, joissa merkkilanka jou- 
tuu esim. sauman sisälle, ommel- 
laan pieni ”valkopesu 85 C”-mer- 
kinnällä varustettu kangaslappu. 


Lattia puhtaaksi 


Kesän jälkeen alkoi kodeissa per- 
heenemännille katselmuksen aika. 
Kesävaatteet joutuivat talvisäilöön, 
samalla pantiin komeroita järjes- 
tykseen ja kaiken kukkuraksi syys- 
siivoustakin harrastettiin. 

Viikkosiivouksessa suoritetaan 
normaalisti lattian pintapuhdistus 
— joko pelkkä imurointi, nihkeällä 
rievulla pyyhkiminen tai kostealla 
pyyhkiminen, jolloin pesuveteen li- 
sätään tilkkanen mietoa pesuainetta 
tai liuotinta. Suursiivouksen yhtey- 
dessä lattiapinta puhdistetaan pe- 
rusteellisesti ja poistetaan vanha 
vaha. 

Perusteelliseen puhdistukseen 
käytetään vettä ja pesuainetta, mut- 
ta vettä ei saisi jättää seisomaan 
lattialle. Erityisesti on varottava 
saumakohtia. Nykyiset lattiamateri- 
aalit kestävät voimakkaampia ja te- 
hokkaampia puhdistusaineita, jol- 
loin ei välttämättä tarvita huuhtelu- 
kuivauskäsittelyä pesun jälkeen. 


Pesevä vaha 


Peseviä lattivahoja on totuttu käyt- 
tämään pääasiassa viikkosiivouksen 
yhteydessä, jolloin pölytön lattia- 
pinta samanaikaisesti sekä puhdis- 
tuu että saa ohuen suojaavan vaha- 
kerroksen. Jos lattiapinta on hyvin 
likainen ja tahrainen, on syytä 
pyyhkiä lattia kostealla, jotta pin- 
taan ei jäisi laikkuja. 

Liian usein käytettynä vaha saat- 
taa kerrostua sellaisiin paikkoihin, 
joissa kulutus on pienempi. Tulok- 
sena liiasta vahasta on kuluminen 
keskeltä ja kasaantuminen reunoil- 
le. 


LAKANAN MITAT 


Liian kapeat ja varsinkin liian ly- 
hyet lakanat eivät ilahduta ketään. 
Lakanakangasta olisi varattava pat- 
jan pituudesta riippuen 2,70—3,00 
metriä. On selvää, että jos lakana- 
kankaat leikataan 2,50 metrin pitui- 
siksi lakanoiksi, tulee lakanoista 
tarpeettoman lyhyitä ensimmäisten 
pesukertojen jälkeen. Lisäksi on 


Patjan pituus 

Patjan paksuus 
Käänteet patjan alle 
Saumavarat + käänne 
Kutistuma 

Menekki 


2xT cm 14 cm 


vton 30 cm/ 18 cm vtu 
vton 276 cm 
vtu 264 cm 


Poistokin välillä 


Vanhan vahakerroksen poistaminen 
on syytä tehdä ainakin pari kertaa 
vuodessa, = suursiivousten aikana. 
Vuosien vahakerros on vaikea pois- 
taa eikä ihme vaikka tehokkaim- 
matkaan vahanpoistomenetelmät ei- 
vät heti tuota tulosta. Markkinoil- 
lamme on erikoisaineita, joilla vaha 
lähtee käyttöohjeen mukaisesti suh- 
teellisen vähällä vaivalla. 


Eri lattiat — 
eri vahat 


Vahapinta suojelee lattiaa kalvon 
tavoin. Tällöin lattia ei naarmutu 
tai saa pahoja tahroja niin helpos- 
tl 

Kiinteä öljypohjainen vaha tulee 
kysymykseen uudelle tai perusteel- 
lisesti puhdistetulle lattiapinnalle. 
Tällainen vaha on ensisijaisesti tar- 
koitettu parketti- ja puulattioille. 

Mikäli lattiapinnassa on sauma- 
kohtia, on oltava huolellinen: vahaa 
ei saa käyttää liikaa, jotta sen liuo- 
tin ei pääse vahingoittamaan sau- 


makohtien liimauksia ja aiheuta 
esim. — muovilaattojen = irtoamista 
reunoista. 


Yhtä helposti kuin liuosmaiset öl- 
jyvahat levittyvät myös vesipohjai- 
set vahat, jotka kiillottuvatkin it- 
sestään, mutta kuluvat melko no- 
peasti. 

Yleisenä sääntönä lattiavahoista 
onkin mainittava, että puu- ja par- 
kettilattioille sopivat — parhaiten 
muut kuin vesiemulsiovahat, muovi- 
ja kumilattioille taas parhaiten 
muut kuin kiinteät öljypohjaiset 
lattiavahat. 


muistettava, että nykyiset patjat 
ovat keskimäärin leveämpiä ja pi- 
tempiä kuin 10 v. sitten, mikä on li- 
sännyt lakanan kangastarvetta. 

Seuraavasta taulukosta ilmenee 
lakanan kangasmenekki, kun lähtö- 
kohdaksi otetaan 190 cm:n tai 200 
cm:n patja. 


190 cm 200 cm 

2x15 cm 30 cm 
30 cm 30 cm 
12 cm 12 cm 


vton 30 cm/ 20 cm vtu 
vton 302 cm 
vtu 292 cm 


Budjetti 1972 
12683 Mmk 


Mmk Muu- 
tos 
a 
Opetus ja kulttuuri . 2231 +13 
Sosiaaliturva ............. 1352 +16 
Terveydenhuolto ........ 1062 +28 
Asunto- ja yhteiskunta- 
POLLUIKKA Oy ena Ma 881 +28 
TAIKON ANA Vaa aa lai u 1677 +12 
Maa- ja metsätalous .. 1407 + 6 
Muut taloudelliset tehtävät 564 +20 
Muut menot 
(Valtion velka) .......... 1678 +11 
Yleinen hallinto .......... 596 +23 
Yleinen järjestys 
ja turvallisuus .......... 445 +16 
Maanpuolustus —.......... 791 +19 


ty ja lajiteltu, on '3-metoksi-4-hyd- 
roksibentsaldehydin' eli vanilliinin 
tuoksu. Tämän aineen tuoksu tun- 
tuu, vaikka sitä on vain 2 x 108 
milligrammaa (litrassa 


daan tuskin objektiivisesti määritel- 


tenkin yhtä mieltä siitä, että etyyli- 
merkaptaani (C2HsSH), joka haisee 
kuin mädäntyneen kaalin, valkosi- 
pulin, sipulin ja viemärilöyhkän se- 
koitus, pitää ennätystä hallussaan. 


tu on lainattu Kodak Oy:n julkai- 
semasta lehdestä nimeltä ”Ammat- 
tiuutiset” 2/1970. Sen vastaava toi- 
mittaja on Jouko Nieminen. Olem- 
me pahoillamme virheestä. 
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Maailman selluloosan, 


paperin ja kartongin 


valmistus ja kulutus 


Markkinointijohtaja 
DI K Sandelin 
Oy Tampella Ab 

Puunjalostusteollisuus 


Vuoden 1970 tuotanto- ja kulutusluvut ovat nyt ilmestyneet, joten on hyvä tehdä vertailu vuo- 
den 1966 vastaaviin lukuihin. Vuoden 1966 luvut on esitetty Tampella Tänään -lehdessä 1/69 


(ss. 44—47). 


Tilasto n:o 1 käsittää maailman 
20 suurinta paperin ja karton- 
gin kuluttajamaata. Suomi on 
tällä hetkellä 11. suurin paperin 
ja kartongin kuluttaja, kun se 
vuonna 1966 oli 12. sijalla. 
Japani on noussut eniten: 14. ti- 
lalta 9. tilalle. Kolme suurinta 
ovat säilyttäneet asemansa, jo- 
pa lisänneet etumatkaansa. 
Tälläkin alalla Suomi siis mah- 
tuu maailman 15. rikkaimman 
valtion joukkoon. Paperin ja 
kartongin kulutus kasvaa kes- 
kimäärin n. 5 % vuodessa vas- 
taten suurin piirtein brutto- 
kansantuotteen keskimääräistä 
kasvua. Paperi ja kartonki ovat 
hyvin vakaita tuotteita, mutta 
muovista on tulossa niille va- 
kava kilpailija. 

Tilastossa n:o 2 esitetään 
maailman 20 suurinta paperin 
ja kartongin valmistajamaata. 
Suomi on neljän vuoden aikana 
pudonnut = yhden € askeleen. 
Ruotsi on niukasti ohittanut 
Suomen, sekä Länsi-Saksa Eng- 
lannin. Voidaan olettaa, että 
Ruotsi ja Suomi pystyvät pa- 


rin vuoden kuluttua ohitta- 
maan Englannin. Saksa sen si- 
jaan tulee säilyttämään ase- 
mansa vielä useita vuosia. Sa- 
moin Ranska pysyy ”kymme- 
nen kärjessä” -maiden joukos- 
sa ja Italia yhdentenätoista. 
Tämä on syytä pitää mielessä 
sekä tulevia EEC-neuvotteluja 


että yleensä kilpailumahdolli- 


suuksiamme =silmällä pitäen. 
Taistelemme erittäin voimak- 
kaan kotimarkkinateollisuuden 
kanssa. 

Tilasto n:o 3 antaa vastaavat 
luvut selluloosan osalta. Neljän 
vuoden aikana Suomi on pu- 
donnut kaksi sijaa alaspäin. 
Meidät ovat ohittaneet Japani 
ja Neuvostoliitto. Seuraavaan 
maahan, Kiinaan, meillä on 
niin suuri etumatka, että tu- 
lemme säilyttämään asemamme 
vielä kauan. Toisaalta asemam- 
me parantamisen esteenä on 
puuraaka-ainepula. 

Alla on esitetty paperin ja 
kartongin sekä selluloosan tuo- 
tanto maanosittain vuonna 1970 
miljoonissa tonneissa: 


Paperin ja kartongin Selluloosan 


tuotanto tuotanto 

osuus 9/0 osuus 9/0 
Pohjois-Amerikka 59,3 45,7 54,4 50,9 
Eurooppa 45,3 34,9 35,0 32,8 
Aasia 20,6 15,9 14,3 13,4 
Latinalainen Amerikka BLI 2,8 2 2,0 
Afrikka 0,9 0,7 0,9 0,9 
Yhteensä 129,8 100,0 %/0 106,8 100,0 %/ 
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Pohjois-Amerikan osuus on 
hieman laskenut, Euroopan 
taas noussut, mutta yhdessä ne 
edustavat yli 80 % maailman 
sekä paperin ja kartongin että 
selluloosan tuotannosta. 


Suomen osuus paperin ja 
kartongin tuotannosta on edel- 
leen 3,3 %/o. Osuutemme sellu- 
loosatuotannosta on pienenty- 
nyt ollen enää 5,8 %/o maailman 
tuotannosta. 


Neljä maata, Kanada, Suo- 
mi, Ruotsi ja USA — mainitus- 
sa järjestyksessä — vastaavat 
vieläkin yli 80 %/o maailman pa- 
perin ja kartongin sekä sellu- 
loosan viennistä. Näistä Suo- 
men osuus on n. 17 %0:n luok- 
kaa. Viennistämme menee n. 
75 % Länsi-Eurooppaan ja tä- 
mä osuus vain kasvaa. Koko 
Eurooppaa uhkaa kuitupula ja 
tällöin on luonnollista, että 
viemme tuotteemme luonnolli- 
selle — markkina-alueellemme. 
Näin ollen on tärkeätä, että 
pääsemme osallisiksi Euroopan 
markkinoista ilman suurempia 
tulliesteitä. Tätä ei voi tehdä 
yhtä äkkiä, kun otetaan huo- 
mioon alan suuri kotimarkkina- 
teollisuus Euroopassa. Jo pel- 
kästään työllisyyssyistä muutos 
on tehtävä pidemmän ajanjak- 
son (n. 5 vuoden) aikana. Tämä 
tulee olemaan kauppapolitiik- 
kamme suurin tehtävä tällä 
vuosikymmenellä. 


Tilasto N:o 1 


Paperin ja kartongin kulutus hen- 
keä kohti maittain järjestettynä 


Kulutus henkeä 
kohti kg:ssa 


1966 1970 

USA 240,4 251,6 

. Ruotsi 156,0 191,0 
. Kanada 140,6 180,5 
. Sveitsi 120,7 154,0 
. Tanska 120,2 148,0 
. Hollanti 125,2 138,0 
. Englanti 120,2 129,0 
. Länsi-Saksa 101,8 125,0 
. Japani 79,8 121,6 
. Norja 110,2 120,0 
. Suomi 94,3 114,4 
. Uusi Seelanti 101,8 114,4 
. Belgia/Luxemburg 84,4 112,5 
. Ranska 79,4 94,5 
. Itävalta 60,3 79,7 
. Irlanti 64,4 78,6 
. Hong Kong 49,4 75,0 
- Itä-Saksa 57,6 75,0 
. Panama 20,0 66,0 
. Costa Rica 35,8 65,4 


Tilasto N:o 4 


Väkiluku ja kartongin ja paperin kulutus 


Tilasto N:o 2 


Paperin ja kartongin tuotanto 


maanosittain ja maittain vuonna 1970 


Väkiluku 

1.000 
Pohjois-Amerikka 
RAA Ihme siats sta: 0 aon Vaa E 21.900 
Yhdysvallat ss ves. 205.395 
Eurooppa 
LSD ATTE Wan Taj itkin Kea raa A 2.200 
ETS VOE taha, ay JNS] aa Ka LS TE 7.397 
Belgia/Luxemburg ........ 9.690 
ES IS ATI Ea Ike Aa Pe N Pato o ta Maa 8.500 
Tshekkoslovakia =........... 14.400 
KULTA S IKEA na raa 40 aalkaa 202 4.890 
SSLLOTTA Pe OTUS AL topa 4.708 
RASKAAN inn aula aal aa an 50.750 
Eta=Saksalutievlua ema all olan s 17.100 
TEA SIE S AKS AN Vaa 410 ala AKIN 61.559 
JO SUA [Se E N Om LL 8.800 
VOB aon osk A ate AIEN TIDE 10.320 
ESTÄ TLI SSN U RYL a Oa Take 205 
TTA Dan AEL Jv aka e US 2.944 
0285 Ea KR N L N ULA 54.250 
TIT Aaa tata ajaa a ad na [0 300 
TAO MT ATEA ja a aan at 13.010 
NOITA Weta akakstatei PL INKA TOP Le 3.900 
ILOT KANEN Uka Ja VEI 32.580 
POD UIEEAJA ulla a s N matta 14 aaaje Ha: 9.701 
TRORIKEIKEAA || (stan aal naa a lNee cid 20.253 
PIS PATTT ARE Kia Kaan sikaa Nesta. ate 33.000 
ER TEO ES EI laajat 4 Valenta Na JAN NA TAVUT 8.050 
SSV ITS KOHAUTTI 6.257 
NEUVOSTOLLLETO ||! mas seem aan 242.800 
ISO TETARMIA s!!! mee mee Dol 55711 
TALOSTA VAA Wha skeidaa aa 20.527 
Aasia & Etelämeren saaret 
JAK D AISA ele asta aa isa aio la säi 17.000 
TALES Een eta Aa utelias a aN 12.713 
TI a e aN Ta jalalta a aa 800 
TRIAL UI I Ea Le laj an 271.700 
TSAPADO AZ AM eMule |< UI SUA JA 7.100 
[Oiea jako) otan 3:10 1A AA E Oy 12.900 
Kiina (mannermaa) ....... 759.000 
EST DE OSM LAINE eta ka rataa tal 134 640 
TROL ISSO TIEN (aa taa aa) 493 Taa. 4.128 
Ta TEE aa aal Ama a 550.000 


Tilasto N:o 3 


Massan tuotanto maittain 


maittain : 
1.000 metritonnia 
1.000 metritonnia 1966 1970 
1966 1970 1. USA 32.328 38.298 
1. USA 42.246 47.599 2. Kanada 14.219 16.117 
2. Japani 8.178 12.973 3. Japani 5.679 8.801 
3. Kanada 10.211 11.655 4. Ruotsi 6.369 8.148 
4. U.S.S.R. 5.258 6.704 5. U.S.S.R. 4.854 6.714 
5. Länsi-Saksa 4,337 5.516 6. Suomi 5.707 6.222 
6. Englanti 4.616 4.979 7. Kiina 2.087 2.700 
7. Ruotsi 3.182 4.359 8. Norja 1.798 2.205 
8. Suomi 3.461 4.258 9. Ranska 1.549 1.813 
9. Ranska 3.451 4.134 10. Länsi-Saksa 1.422 1.803 
10. Kiini 3.266 3.750 — 11. Puola 615 961 
11. Italia 2.536 3.451 — 12. Itävalta 670 933 
12. Hollanti 1.357 1.567 — 13. Italia 772 891 
13. Norja 1.056 1.421 14. Brasilia 579 878 
14. Itä-Saksa 944 1.158 — 15. Itä-Saksa 630 844 
15. Espanja 753 1.103 16. Espanja 484 689 
16. Brasilia 798 1.085 — 17. Intia 674 639 
17. Itävalta 738 1.017 — 18. Tshekkoslovakia = 609 616 
18. Tshekkoslovakia = 725 819 — 19. Etelä-Afrikka 346 604 
19. Sveitsi 629 731 = 20. Uusi Seelanti 436 578 
20. Puola 835 725 
henkeä kohti 
Paperin ja Paperin ja 
kartongin kartongin 
kulutus Väkiluku kulutus 
kg/hlö 1.000 kg/hlö 
JAA ORE sta Evaa HR a a sd, 118.000 2,3 
180,5 PK AD s aa naa visa sm aie VA 28.400 6,3 
251,6 JEES AI S6L0aUa0SNa At aUR Son 9.700 3,9 
E maa R SAS TP 3.000 58 
5 JAPANI A Tn Saa OST ali 103.870 121,6 
79,7 JOL AA ANNAN NSN Pa: Penn LTA 2.300 3,9 
LTD Pohjois-Korea =... 0 h. 13.700 4,7 
33 Etelä-Koreassa 31.950 11,7 
58 MSN A taa esmes ale a TEU Ta 733 21,7 
148 TLO S Man ST aate SON 2.962 0,9 
114,4 EL DANOP MKStaa ts NE at SN 2.800 27 
94,5 EA LCO STAT ea aa n Taraa 9.000 24 
75 JI kopakeTajl KA LU 1.300 3,3 
125 MUSCA TOLMAan aa amma eaa 750 2,5 
25 NEL LLK LAN SAYS aa aa TTaaEN 7 6,2 
45,7 N ED ALEA SSE EaSIN Dae Saa mia 11.200 aL | 
98 TUS CSA nanna ja 2.858 114,4 
78,6 Pakistanissa ue ae aie 120.000 1,3 
65 Papua — Uusi Guinea 2.200 3,6 
14,6 PIPPI Lists a aa Ta aio 37.008 6,6 
138 SAUAITA TAPIA as Kant. 7.700 2 
120 SIIRAPDO Aa saa eika D sa 2.100 51 
33 Etelä-Jemen —................ 1.300 2,5 
24,4 YVA R taja a etana 6.200 3,7 
23,2 LAI WAS. aN ett ajeta aie 1e MET 14.782 30 
39 ER ATA Ak aE a ae kaa aa) Sataa 34.152 168) 
191 PKA an sea ma eiaain a Vs N 35.666 8,1 
154 PEE CTAIES TA Le Sd Sua OITTSIe 370 8 
27 Pohjois-Vietnam ........... 21.200 0,8 
129 Etelä-Vietnam ............. 18.000 3,6 
32,1 Tansi- Samoa mt sa. 2ä 140 6,7 
J ET CIN aN RTS kaj eie rS Se 5.700 0,8 
0,1 Latinalainen Amerikka 
119,1 JAKE OTL PIT AEL n an vaa STE Okn 23.274 38,8 
1,2 Bahama-saaret ............ 168 51 
1,2 Boliviaa maata ea a Päsaka 4.570 2,9 
0,8 BaseN Sa astma da Saan 92.000 13,6 
3,5 Brittiläinen Honduras 120 30 
5 CH TTAa Kaa Ra S uTäaSST 8.827 325 
28 KOLA DIA ES tNa saa netta JTE 21.000 11,5 
75 Costas hiealisse osaa sv. 1.696 65,4 
1,9 K Daa TeSt S A ams ST 8.400 16,4 
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Paperin ja Paperin ja 
kartongin kartongin 
Väkiluku kulutus Väkiluku kulutus 
1.000 kg/hlö 1.000 kg/hlö 

Dominikaaninen tasavalta 4.300 6,4 EET a KE a SON ASTEEN a Hanat 400 0,4 
POL R AOT UE ate e a» EINE, sa piä 6.000 28,1 GRAN Soots VLAN ET 9.000 4,1 
EIKS AIVAA ON Katveet een N. 3.400 12,2 CUREN tavaa karata M aak s 3.900 11 
Ranskalainen Guayana .... 45 3,5 TUOT EOS sm IKEA 4.500 8,3 
Cala kota Tohaim Lte IST a SHos 5.179 5,5 YNOS ajaa ANts 10.942 4 

ELÄVÄN Ana E Saija Da avata 715 11,2 PESO tk o M 1.052 0,8 
Titan jak MS A NE SON 5.200 0,5 A DET kasa salen a a KASSA 1.200 2,5 
EOD AID AS Akela aa avoi talara tha aa 2.700 80 EPA Maman MN aa 1.900 6,5 
TATO AIKANI katoaa 2 oja ae a sha Ta 2.000 32 MALA SAS Ya Keuste 0o lua lea äTaad 7.423 1,6 
IVL SK SAKKOA he tapetaan 48.000 24 NLA n o maa. e su Ka äA x3N 4.450 12 
NIE ALAS Gemma. ai Net 2 1.900 4 Naa sa Ate eta a STY 5.100 0,2 
Panama 20 0 s 11. 1.425 66 Mauretania k smava ae vä 1.200 0,2 
ERETARIAI MEN e ST Naä sa 40 essa 2.400 2,9 MARIIITTL US OVA 3. Ra Staal 900 2,5 
S a S EI NL aa UE 13.000 14,6 MIAROKIKO! Salas sa a aaa tata 15.250 5,2 
PIRSL LO |TETL CO ut VS Laasala 2.698 65,3 MOZATODIAUES sein mammat. 7.200 1,7 
SULI RANAN U TAE Kattaa lao 400 2,3 N Jai a LEN ETEEN ETA 3.800 0,3 
Trinidad-T'Obago! |... it. 1.020 30 INTO Jan novaa sialla N 55.100 0,9 
jo NA IIS NL U Sj 2.800 21,2 TRO EKA o ale s KTS AIK ea 5.400 — 

eeZt elan UU udi Wualäl XE 10.800 32,8 EWEA ASPI tosiaan a sena aaeT0N 3.724 0,2 
Afrikka N ELN HIKEET DTT A. YSIN 3.850 4,2 
EU ETo 1 (2 ky EStTEmALaT JA 14.000 7,5 Sierra Leone... ka... 2.600 2,2 
Angola .....ouui nunnien 5.500 2 SOT AILA kaa at rtaja SUAR TA E 2.800 0,9 
TRO TS NETTA MESI aTa ajaa ae5i e 620 0,6 Etelä-Afrikka — ............ 20.000 42 

Burundi —.....oosss n ennn 3.600 0,2 SU AA Ian N Kot N i TINYN 15.312 1 

LO GENA aa aa Naa! a aa Al 5.800 3,1 SWAZRUADA sas sas KATT 420 4,3 
Keski-Afrikan tasavalta .. 1.500 0,6 maisa tike ene Na nasta 13.200 1) 
Ga OMD astta a U valksa jaa ojaa aan 3.500 0,2 EO E Oana aitaa kasa 10 S SIIN 1.900 1 

PSK OKISE OI MIEKAN eo kak Kta s SA saada de 17.400 0,9 LLA S ketää esita eta Pak sa oS ISKI 5.200 7 

Kongon tasavalta ........ 900 5 TIE AT ASS vetn saolosta eaa ka Pa 9.000 1,9 
UD SITOISI Aa aa area ta N IMa 4 2.700 1,9 Yhdistynyt Arabitasavalta 33.000 6,6 
ETT OPAL | Jt pUes:a SAISI I EIP ON 25.000 0,5 YIAMOITA S Sia Päätt aa Ta AION arat 5.400 0,3 
GAD OTA eee maata ja Jeni ace val 40 500 2,8 LAT DIE O a eta a ae oe Ola Aaa SN 4.050 5 


Sodan ja rauhan kohtaloista, rannan vedenhiomista kivistä ja taistelu- 

kenttien yllä häälyvistä virvatulista on innoittunut kuvanveistäjä Aimo 

Tukiaisen uusin monumentti. Tampere-päivänä Koskipuistossa syttyneet 

tulet kytivät ensin suojassa — Lainapeitteen alla — ennen juhlallista 

paljastustilaisuutta, jossa puhui Tampereen kaupunginvaltuuston puheen- 
johtaja Väinö Halme. 
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Tampereen kaupunki tilasi kuvan- 
veistäjä Aimo Tukiaiselta luonnok- 
sen suomalaisen sotilaan muisto- 
merkiksi jo vuonna 1966 ja seu- 
raavana vuonna aloitti kuvanveis- 
täjä muistomerkin valmistamisen. 
Veistos oli saveen muovailtuna näh- 
tävänä lopullisessa koossa Oriveden 
Purnun kesänäyttelyssä 1969, minkä 
jälkeen siitä otettiin valumuotit ja 
valu pronssiin saattoi alkaa Pek- 
ka Halosen taidevalimossa Lapin- 
lahdella marraskuussa 1969. Veistos 
kuljetettiin viime elokuun lopulla 
Tampereelle viimeisteltäväksi ku- 
vanveistäjä Tukiaisen johdolla. 

”Virvatulet” on valettu pronssiin 
ja painaa se yli 9.600 kiloa. Veis- 
toksen korkeus on 4 metriä ja ym- 
pärysmittaa sillä on 11 metriä. ”Vir- 
vatulet” ei ole niinkään yksittäisen 
sotilaan vaan kohtalokkaiden aiko- 
jen muistomerkki. Tammerkosken 
rannalla veistoksen lähistöllä olevat 
luonnonkivet ovat osaltaan muo- 
doillaan innoittaneet kuvanveistäjää 
ja veistos on sijoitettu puistokäytä- 
vän varteen tämän kivijonon päät- 
teeksi. Vuosisatojen =kriisikaudet 
ovat muovanneet ihmistä samalla 
tavoin kuin kosken kuohut aikojen 
kuluessa. Veistoksen nimi ”Virva- 
tulet” viittaa niihin tarinoihin, jois- 
sa kerrotaan, miten taistelujen 
tauottua taistelukentän yllä yöllä 
leijui samantapaisia aavemaisia vir- 
vatulia kuin vanhoissa kansanta- 
ruissa kerrotaan leijuneen esim. 
aarrehautojen yms. yllä. Niinpä 
muistomerkkiin onkin asennettu 
joukko kätkettyjä valaisimia, jotka 
saavat veistoksen iltaisin hehku- 
maan erikoisella tavalla. 


Ministerivieras K 


Syyskuun puolivälissä poikkesi 
Kiinan varaulkomaankauppa- 
ministeri Chou Hua-min Tam- 
pereella ja tutustui käyntinsä 
aikana konepajaan varatoimi- 
tusjohtaja N. Björklundin joh- 
datuksella. Isäntinä olivat myös 
konepajan myyntijohtaja A. 
Karhola, Tamrockin johtaja 
M. Kilpinen sekä Tamrockin 
Kiinan-projektin johtaja O. 
Ylikotila. 

Varaulkomaankauppaministe- 
rin seurueessa olivat Kiinan 
suurlähettiläs Suomessa Shih 
Tzu-ming, johtaja Wang Jun- 
sheng Kiinan ulkomaankaup- 
paministeriöstä, Kiinan kansal- 
lisen kevyen teollisuuden tuot- 
teiden tuonti- ja vientijärjes- 
tön pääjohtaja Wang Yung-an, 
johtaja Wang wen-che Kiinan 
kevyen teollisuuden ministe- 
riöstä, Kiinan metallurgisen 
teollisuuden ministeriön osas- 
topäällikkö Li-chang, Kiinan 
suurlähetystön 1. sihteeri Liu- 
Hsu-chi, Kiinan suurlähetystön 
kaupallinen attashea, Kiinan 
kansallisen koneiden vienti- ja 
tuontijärjestön = johtaja Ma 
Ching-chai, insinööri Cheng- 
Pao-shing Kiinan koneenra- 
kennuksen 1. ministeriöstä, 
Kiinan ulkomaankauppaminis- 
teriön johtokunnan jäsen Hui- 
pi, saman johtokunnan jäsen 
Kao Hsi sekä Kiinan suurlähe- 


tystön 3. sihteeri "Tsung- 
Kuang-yao ja avustaja Feng 
Chin-liang. 


Mukana seurasi vielä ulko- 
asiainministeriöstä ulkoasiain- 
neuvos Taneli Kekkonen sekä 
Metexistä DI Erkki Auranen. 


Suomi on tv-maa 


Suomi oli vuoden vaihteessa seit- 
semännellä tilalla television ylei- 
syydessä Euroopassa. Tämä ilmenee 
Euroopan yleisradioliiton julkaise- 
mista tilastoista. Suomessa oli 
22,71 televisiota sataa asukasta koh- 
ti. Kärjessä oli Ruotsi, jossa oli 
31,04 vastaanotinta sataa asukasta 
kohti. Toisena oli Iso-Britannia 
29,50, kolmantena Tanska 27,55, nel- 
jäntenä Saksan liittotasavalta 26,93, 
viidentenä Gibraltar 25,40 ja kuu- 
dentena Hollanti 23,53 vastaanotin- 


ta sataa asukasta kohti. Suomen 
jälkeen ovat tilastossa Norja, 
Sveitsi, Tshekkoslovakia, Ranska, 


Belgia ja muut Euroopan maat. STT 


o 


nasta 


Kuvassa vas. Kiinan ulkomaankauppaministeriön johtokunnan jäsen Kao 


Hsi, keskellä varaulkomaankauppaministeri Chou Hua-min sekä Kiinan 
suurlähettiläs Suomessa Shih Tzu-ming. 


Romanian kauppavaltuus- 


kunnan käynti Tampellassa 


Syyskuun 13. päivänä vieraili 
Tampellan konepajalla Roma- 
nian kauppavaltuuskunnan jä- 
seniä ulkomaankauppaministe- 
riön — osastopäällikön Stefan 
Nitzan johdolla. Mukana oli- 
vat myös Romanian kaupallisen 
edustuston päällikkö Jordan 
Pensiulescu, suurlähetystösih- 
teeri Pertti Kaukonen Suomen 


Kuvassa vas. Penciulescu, Nitza, Kaukonen, Kärnä, Ädahl ja Kilpinen. 


Romanian-suurlähetystöstä se- 
kä DI Juhani Kärnä Metexis- 
tä. 

Vieraat ottivat vastaan kone- 
pajan myyntijohtaja Arvo Kar- 
hola sekä vientipäällikkö Rab- 
be Hemmilä, Tamrock-yksikön 
johtaja Matti Kilpinen ja Tam- 
rockin  markkinointipäällikkö 
Bengt Adahl. 
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Talvesta syksyyn 


Tampellan teknikon tarinaa siitä, 


miten tullaan maailmanmatkaajaksi 


”Opiskellaan”, vastaa juuri Etelä- 
Afrikasta kotiutunut teknikko Pek- 
ka Visti, 29, kun häneltä kysyy, millä 
tavoin maailmanmatkaajaksi ruve- 
taan — ja saman vastauksen antai- 
sivat varmasti hänen alun kolmat- 
tasataa liikkuvaista asentajatoveri- 
aan. Itse hän oli ensin monien 
nuorten tapaan ulkomailla naapu- 
rissa — töissä Ruotsissa, ja valmis- 
tui Tampereen teknillisestä oppilai- 
toksesta vuonna 1969 — mutta sitten 
tarmokkaalla itseopiskelulla kartu- 
tettu englanninkielen taito veikin 
miehen hiukan epätavallisemmille 
työmaille: Afrikkaan ja Amerikan 
molemmille mantereille. Nyt tun- 
tuvat tutunsointisilta nimet Sotho, 
Zulu ,Xhosa, Venda... 

Viime marraskuussa alkoi kym- 
menen Tampellan valmistaman hio- 
makoneen asennus Mondi Paper 
Companyssa Afrikassa ja juuri Yh- 
dysvalloista palannut Pekka Visti 
lähetettiin valvomaan tätä työtä. 
Heinäkuussa käynnistyi ensimmäi- 
nen vaihe, ja hän saattoi luovuttaa 
paikkansa teknikko Hannu Salaka- 
rille, joka valvoo käyntiinajovai- 
heen ja jatkaa telex-, puhelin- ja 
kirjeneuvonpitoa kantatehtaan 
kanssa. 


Juuri nyt meidän pimeässä syk- 
syssämme, on Etelä-Afrikan ”kyl- 


mä” talvi päättynyt ja tuulinen, 
vihreä kevät alkaa. Pekka Vistin 
saapuessa Nataliin porotti aurinko 
puuttomille, karuille kukkuloille ja 
389C päivälämpötilat tuntuivat tu- 
kalille pohjoiseen ilmanalaan ja 
Tennesseen Waverlyn reheviin vil- 
javainioihin tottuneesta. Viileyttä 
tarjosivat kuitenkin Natalin kuulut 
hiekkarannat ja lomamatkat ikilu- 
misten Drakensberg- eli Lohikäär- 
mevuorten rinteillä sijaitseviin puu- 
tarhamaisemiin. Ruoka oli myös 
”kertakaikkiaan hyvää”; sai maitoa 
juodakseen, päinvastoin kuin mo- 
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nissa etelän maissa, ja paikallisvä- 
riä tuli juuri sopivasti maalle tyy- 
pillisestä maissista. Värilliset kyllä 
vieroksuivat ”valkoista” ruokaa ja 
pysyttelivät omassa, yksitoikkoises- 
sa puuroruokavaliossaan. 

Mondin paperitehtaan alue on 
noin 50 eekkeriä (eli noin 20 ha) 
puutonta kukkulamaastoa Mereban- 
kissa Intian Valtameren rannikolla. 
Maassa on valtava puute vedestä, ja 
teollisuuden sijoitus määräytyy ve- 
densaantimahdollisuuksien mukaan. 
Mondissa käytetään kahdesti puh- 
distettua jätevettä. 

”Suomalaisen on varsin helppo 
työskennellä Etelä-Afrikassa”, tuu- 


mii teknikko Visti ”— kunhan ensin 
oppii uskomaan silmiään ja kello- 
aan! Työsuoritus saattaa kestää 


kaksikin kertaa niin kauan kuin 
suomalaiseen =työtahtiin tottunut 
luulisi.” Niinpä työajatkin ovat sen 
mukaiset: näin tehtaan rakennus- 
vaiheessa työskennellään 7 päivää 
viikossa aamuseitsemästä puoli kuu- 
teen illalla, ja vain perjantaina on 
työpäivä hiukan lyhyempi. Liikene- 
vä vapaa-aika vietetään useimmiten 
ulkosalla vaikkapa golfia tai kriket- 
tiä pelaten; televisioverkostoa ei 
maassa ole, mutta radion ohjelmisto 
on = peräti kaksikymmenkielinen, 
näistä 11 on omia alkuasukasmur- 
teita. Yhtäkaikki vapaa-aika viete- 
tään oman rodun ja värin kesken; 
vallitsevien lakien mukaan eivät 
musta ja valkoinen koskaan koh- 
taa. 


Etelä-Afrikan rodullinen erikois- 
laatu kuvastuu työntekijäjoukossa: 
työnjohto on kokonaan valkoisten 
asia. Euroopasta, Australiasta ja 
Uudesta Seelannista saapuu kuu- 
kausittain noin 3000 siirtolaista, ja 
he ovat ahkeruutensa takia hyvin 
haluttua työvoimaa. Värilliset sekä 
intialaiset ja kaikkein vähäarvoi- 
simmat, mustat, muodostavat lähes 
kouluttamattoman työntekijäjou- 
kon, joka tuskin osaisi kuvitella 
korkeampaa ammattikoulutusta saa- 
vansakaan omassa maassaan. Valtio 
tarjoaa alkuasukkaille, bantuille, lä- 
hinnä puusepän, putkimiehen ja 
muurarin oppia, ja Pekka Visti sa- 
noo mustan tähän asti korkeimman 
ammatillisen saavutuksen olleen au- 
tonkuljettajan virka. Oppivelvolli- 
suutta ei bantuilla — päinvastoin 
kuin valkoisilla ja värillisillä — ole, 
mutta nyt on jo neljä viidestä kou- 
luikäisestä bantulapsesta kansakou- 
lussa ja lukutaitoinen. Vastaava 
määrä muissa Afrikan maissa on 


Teknikko Pekka Visti 
Oy Tampella Ab 
Konepaja 
Tampere 


suunnilleen yksi kymmenestä — jos 
sitäkään. 

Mondin paperitehdasta pidetään 
edistyksenä — maan = bantuväestön 
oloissa. Tähänkin asti tehtaat ovat 
tarvittaessa antaneet alempaa tek- 
nistä koulutusta mustille ja värilli- 
sille, mutta Mondissa aiotaan suuri 
osa perinteellisesti valkoisille vara- 
tuista töistä antaa kokonaan ”ei- 
valkoisten” huoleksi. Koska Mondi 
sijaitsee Natalissa, erittäin intialai- 
sella alueella, tulee 500 työntekijäs- 
tä noin 300 olemaan intialaisia. Ra- 
dikaaleinta on, että heille makse- 
taan sama palkka kuin valkoisille- 
kin olisi työstä maksettu, ja heitä 
kehotetaan liittymään ammattiyh- 
distyksiin. Maan työvoimareservit 
saavat näin kipeästi tarvittua täy- 
dennystä. 

Metsää ei Mondissa näykään — 
vaan 8 jalan pituinen, kuorittu puu 
saadaan rautateitse maan pohjoi- 
semmista osista noin 100 mailin (eli 
160 kilometrin) säteeltä esimerkiksi 
paikasta nimeltä Pietermaritzburg. 
Lähellä on myös Transkein maa- 
kunta, joka jo on ”kokomustaa” 
aluetta — toisin sanoen maan halli- 
tus on varannut alueen mustille ja 


velvoittanut sen valkoisen väestön 
muuttamaan pois. Vielä kahdella ta- 
valla uskotaan Mondin paperiteh- 
taan olevan alkuasukasväestön hyö- 
dyksi: toisaalta maakunnat, kuten 
Transkei, saavat pitää puun myyn- 
nistä tulleen voiton itse ja käyttää 
sen omaksi hyväkseen, ja toisaalta 
nyt käynnistetyn koneen tuottama 
300 tonnia sanomalehtipaperia vuo- 
rokaudessa osaltaan edistää lukutai- 
don leviämistä sanomalehtien väli- 
tyksellä kaikkialle ja kaikille. Ja 
kun eteläafrikkalainen muutaman 
vuoden kuluttua kiireisesti selaa 
puhelinluetteloaan, hän tuskin ar- 
vaa sen olevan suomalais-bantulais- 
intialais-englantilaista yhteistyö- 
tä! 


Etelä-Afrikan Liittovaltio: 


Pinta-ala: 765 000 km?. 

Asukkaita: 19 miljoonaa, näistä 60 % afrikkalaisia ja 30 % eu- 
rooppalaista syntyperää, lisäksi intialaisia, malaijeja ym. 

Osavaltiot: Transvaal, Natal, Kap, Oranjen vapaavaltio. 

Kaupunkeja: Pretoria, hallinnollinen pääkaupunki, Kapkaupunki 
eli ”E-Goli”, kultakaupunki, ja Johannesburg, 1.5 milj asukasta. 

Kielet: Englanti ja afrikaans ovat viralliset, alkuasukasmurteita 
lukemattomia. 

Historiaa: Valkoiset siirtolaiset tulivat vuonna 1625. Johannesbur- 
gin kultakentät avautuivat 1886. 

Vienti: Kultaa, timantteja ja platinaa on täällä maailman run- 
saimmat varastot; viedään myös villaa sekä antimonia, uraania jne. 

Durban: noin 800.000 asukkaan kaupunki itärannikolla Natalin 
alueella, jossa asuu yli puoli miljoonaa intialaista. Afrikan mante- 
reen vilkkain satama. 

Mondi Paper Company: 13 mailin (noin 20 km) päässä Durbanista 
sijaitseva englantilainen, pääasiassa sanomalehtipaperia tuotta- 
va tehdas. Beloit-Walmsley on toimittanut sen kaksi paperikonetta, 
Kone Oy kuljettimet ja Tampella kymmenen T-1812 hiomakonetta 
(48 tonnia vuorokaudessa). 

Transkei: Bantujen asuttama maakunta, jolla on oma kuningas ja 
hallitus. 

Bachelor pine: Paperin raakapuuna käytetty mänty, joka kas- 


vaa täyteen mittaan 15 vuodessa. 


Demokratiaan tottunut suomalai- 
nen ei joudu rajusti silmätyksin 
apartheidin eli rotuerottelupolitii- 
kan kanssa, sillä mustia ja värillisiä 
ei valkoisten asuma-alueilla liike- 
keskuksia ja kauppoja lukuunotta- 
matta näy juuri lainkaan, eikä vä- 
rillisten kanssa joudu paljonkaan te- 
kemisiin. Ettei teoriassa epäoikeu- 
denmukainen järjestelmä käytän- 
nössä vaivaa, johtuu Pekka Vistin 
mielestä todennäköisimmin siitä, et- 
tä sen ovat kaikki niin perinpohjin 
omaksuneet, ettei muunlaista tunnu 
voitavan kuvitellakaan. Nyt bantut, 
lukumääräisesti yli puolet koko 
kansasta, ansaitsevat alle neljän- 
neksen koko kansantulosta; mustan 
potilaan noutaa eri ambulanssi kuin 
valkoisen, mustien bussinkuljettaja 
voi olla vain musta, elokuvat näh- 
dään erikseen — mutta kaikki on 
niin sopeutunut arkipäivään, että 
sen arvosteleminen ei aina tunnu 
mielekkäältä. 


Nyt matka jatkuu Etelä-Afrikan 
lempeästä talvesta Suomen sateisen 


syksyn kautta trooppiseen ilman- 
alaan: Venezuelan Carabobossa tek- 
nikko Vistiä odottaa paperikoneen 
märkäpään asennuksen valvominen. 
”Mutta jouluksi tullaan kotiin taas”, 
vakuutti hän ja lähti — opiskele- 
maan hiukan espanjaa. 
HILKKA VUORENMAA 


Suomalais-ruotsalainen yhteistyö- 
sopimus tekstiilin alalla solmittu 


Tampella — Mölnlycke 


OY TAMPELLA AB ja ruotsalainen Mölnlycke Ab ovat alle- 
kirjoittaneet sopimuksen, jonka mukaan Mölnlycke markkinoi 
Tampellan valmistamasta kuitukankaasta valmistettuja tiettyjä 
tuotteita myyntikanaviensa kautta Euroopassa. 

TAMPELLASSA, jonka toiminta-alaan kuuluvat puunjalostus-, 
konepaja- sekä tekstiiliteollisuus, on kehitetty märkämenetel- 
mään perustuva kuitukankaan valmistusprosessi. Tällä tuotan- 
tomenetelmällä valmistettua materiaalia markkinoidaan tietyik- 
si valmiiksi tuotteiksi jalostettuina Euroopan markkinoille. 

MÖLNLYCKEF. on Pohjoismaiden suurin kuivamenetelmällä 


tuotetun nonwovenin valmistaja. 


Mölnlycken tuotevalikoimaa. 


Tampellan tuote täydentää 


Belgialaisia 
vieraita 
Tampellassa 


Syyskuun 17. päivänä belgia- 
lais-suomalaisen kauppayhdis- 
tyksen edustajia vieraili Tam- 
pereella. Mukana olivat belgia- 
lais-suomalaisen kauppayhdis- 
tyksen varapuheenjohtaja ja 
valtuuskunnan puheenjohtaja 
J. Sasse, saman yhdistyksen 
sihteeri P. Van Helden, Bel- 
gian ulkomaankauppaviras- 
ton =hallintosihteeri rva D' 
Hondt,, Belgian metalli- ja 
muoviteollisuusliiton = (Fabri- 
metal) neuvonantaja G. Duym. 
Belgian pankki- ja finanssipii- 
rejä edustivat Bangue de Bru- 
xellesin Suomen suhteiden hoi- 
taja A. Camu ja Societe Gene- 
rale de Banguen apulaisjohtaja 
A. Delvaux. 

Vierailun isäntänä oli kone- 


pajan apulaisjohtaja DI K. 
Koivisto. Vieraat tutustuivat 
konepajaan. 


Ohutta jos pitkääkin 


Jos metalli voidaan takoa tai vals- 
sata hyvin ohueksi ”lehdeksi”, sa- 
notaan sen olevan hyvin taottavaa. 
Jos se taas voidaan venyttää hyvin 
pitkäksi ja hyvin ohueksi langaksi, 
sanotaan sen olevan hyvin venyvää. 
Hyvin taottava metalli ei aina ole 
samalla hyvin venyvää, eikä päin- 
vastoin, mutta luonnollisesti nämä 
molemmat ominaisuudet esiintyvät 
melko huomattavina samalla metal- 
lilla. Hopea esimerkiksi on sekä toi- 
seksi taottavin että toiseksi venyvin 
metalli. 

Kaikista metalleista taottavin on 
kulta — yksi kuutiosenttimetri kul- 
taa voidaan takoa ”lehdeksi”, jonka 
paksuus on 0,000013 senttiä ja pinta- 
ala 7,9 neliömetriä. Platina, hopea 
ja kupari — tässä järjestyksessä — 
ovat kuitenkin venyvämpiä. Yksi 
unssi kultaakin voidaan kuitenkin 
venyttää 69 kilometrin pituiseksi 
langaksi. Unssi painaa 28,35 gram- 
maa. 
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Lainapeite esillä 


Veronmaksajain Keskusliiton ää- 
nenkannattajassa ”Veronmaksajas- 
sa” numerossa 6/71 oli oheinen va- 
lokuva teksteineen. 

Myös Helsingin Sanomain KARIA 
on aihe kiinnostanut — piirros on 
lehden numerosta 17. 9. 1971. 

Mikä jutussa kiinnostaa Tampel- 
laa, on se, että kuvan rakennus — 
valtioneuvosto on peitetty Laina- 
peitteen peitteillä — ja niitä on 
monta. 


Suuri salaisuus 


On suuria salaisuuksia, joita var- 
jellaan huolellisesti peittämällä ne 


salaperäisyyden verholla. Eräs täl- 
lainen vuotuinen valtiosalaisuus on 
valtion tulo- ja menoarvioesitys sen 
julkistamispäivään saakka. Tänä 
vuonna valtiovallan taholta on ryh- 
dytty erityisen huolellisiin toimen- 
piteisiin salaisuuden säilyttämisek- 
si. Valtioneuvoston rakennuksen se 
pää, missä valtiovarainministeriö si- 
jaitsee (valtiovarainministerin huo- 
ne on kuvassa oik. neljäs ker- 
ros kulmassa) on peitetty salaperäi- 
syyden läpinäkymättömällä pressul- 
la. Onko tämä liioiteltua varjelua, 
ehkä jonkinlaista budjettifobiaa? 
Ei. Valtioneuvoston arvokas, uus- 
klassinen rakennus tarvitsee uuden 
makeupin ja on parhaillaan kor- 
jaustöiden kohteena. 


Kari, copyright by arrangement with Helsingin Sanomat 


— Valtioneuvoston julkisivua kunnostetaan. Sen takia se on peitetty pressuilia, 
— Ai, ja minä kun luulin, että siellä taas valmistellaan jotain suurpoliittista yllätystä. 
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ÄLÄ TEE KUTEN RISKI-KALLE! 


Nosta notkistetuin polvin! 


T yöturva- 
päivät 


Inkeroisissa 


Yhtiön Inkeroisten tehtailla järjes- 
tettiin työturvallisuuspäivät 28. 9. 
—1. 10. 71. Näillä jo perinteellisiksi 
muodostuneilla päivillä kiinnitettiin 
päähuomio työpaikkojen teknillisiin 
turvallisuustarkastuksiin työturval- 
lisuuden kannalta katsoen. Ajan- 
kohtaisista työsuojelukysymyksistä 
niin työsuojelun kuin ammattitar- 
kastuksenkin kannalta esitelmöivät 
päivien aikana varat. K. Ilmonen 
sekä ammattitarkastaja A. Korola. 
Työturvallisuustoimikuntien pu- 
heenjohtajille — apulaisjohtaja =P. 
Nyavistin toimesta järjestetyssä ti- 
laisuudessa kiinnitettiin huomiota 
tapaturmatilanteeseen maassa sekä 
Inkeroisten tehtailla, työturvalli- 
suusorganisaation = pullonkauloihin 
Inkeroisissa ja keskusteltiin toimi- 
kuntien puheenjohtajien tärkeinä 
pitämistä kysymyksistä. Viikon ai- 
kana kahdeksassa eri työturvalli- 
suustoimikunnan kokouksessa jaet- 
tiin jokaiselle työturvallisuusasia- 
miehelle erityinen Teollisuusvakuu- 
tuksen työturvallisuusasiamies- 
merkki sekä keskusteltiin edellisen 
kokouksen jälkeen sattuneista työ- 
paikka- ja työmatkatapaturmista. 
Niinikään käynnistettiin päivien 
aikana Teollisuusvakuutuksen laa- 
tima työturvallisuutta koskeva kir- 
jekurssin jatko-osan opiskelu. 


KIITÄMME 


Parhaimmat — kiitokseni — valimon 
työnjohdolle ja työntekijöille sekä 
Huolto ry:lle saamistani lahjoista 
jäädessäni eläkkeelle 31. 8. 71. 


Aarne Tuli 
Sydämellinen kiitos Tampellan 
Huolto ry:lle saamastani rahasta 


jäädessäni sairauseläkkeelle. 
Edvard Lahti 


Lämpimät kiitokseni kaikille, jotka 
muistivat minua 10.8.1971 johdos- 
ta. 

Niilo Hokkala 


Parhaimmat — kiitokseni kaikille 
osakseni tulleesta huomaavaisuu- 
desta 1. 8. 1971 johdosta. 

Urho Virtanen 


Parhaat kiitokseni kaikille teille, 
jotka muistitte minua täyttäessäni 
60 vuotta. 

Reino Nekala 


Lämpimät — kiitokseni Konepajan 
Messukylän osaston työnjohdolle ja 
työtovereilleni saamastani muisto- 
lahjasta ja kahvista sekä Huolto 
ry:lle saamastani rahalahjasta jää- 
dessäni eläkkeelle. 

Viljo Virtanen 


Parhaimmat kiitokseni Tampellan 
Konepajan virkailijoille ja työtove- 
reilleni sekä Huolto ry:lle saamasta- 
ni lahjasta siirtyessäni eläkkeelle. 
Aarne Näveri 


Sydämelliset kiitokseni valimo-osas- 
ton insinööreille, työnjohtajille sekä 
työntekijöille saamistani lahjoista 
ja kukkasista täyttäessäni 60 vuot- 
ta. 

Mikko Lehtonen 


Sydämellinen kiitos Tampellan 
Huolto ry:lle saamastani rahasta 
jäädessäni sairauseläkikeelle, sekä 
kiitokset terveyssisar rouva Ranta- 
lalle. 

Katri Vaittinen 


Sydämellinen kiitokseni valkaisun, 
mankelin ja kutomon ikappalehuo- 
neen henkilökunnalle sekä Huolto 
ry:lle, jotka muistivat minua miehe- 
ni poismenon johdosta. 

Helena Pihlakas 


Aleksanteri Röppösen äkillisen pois- 
menon johdosta tahdomme lausua 
mitä parhaimmat kiitoksemme 
Tampellan Konepajan johdolle ja 
esimiehille siitä ymmärtämyksestä, 
mitä rakkaamme sai osakseen, sillä 
yhdeksän vuotta jaksoi sairas sydän 
sykkiä kanssamme surussa ja ilossa. 
Vilpitön kiitoksemme kaikesta. 
Hilja ja Ari 

Parhaimmat kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle sairautani aikana saa- 
mastani rahalahjasta. 

Anna-Liisa Tikkanen 


Sydämelliset kiitokset valimon insi- 
nööreille, työnjohtajille ja työtove- 
reilleni osakseni tulleesta ystävälli- 
sestä huomaavaisuudesta merkki- 
päivänäni. Toivotan teille kaikille 
parhainta jatkoa. 

Väinö Tuominen 


KORKEIN 
KOROIN 


Kesäkuun ensimmäisenä päivänä tuli voimaan kaikkien raha- 
laitosten yhteisesti tekemä korkosopimus, jonka sisältöön kaikki 
säästäjät voivat olla tyytyväisiä. Sehän nosti kaikkien talletus- 
tilien korkoja yhdellä prosentilla, jolloin ”maksitilin”, eniten 
korkoa tuottavan tilin, korko on jo 7 %. Uuden korkosopimuksen 
pohjalta tilivalikoima on entistä edullisempi. 


Säästötili — korko 5 % 


Säästötilin omistajalla on säästökir- 
ja, johon säästöpankki merkitsee ti- 
litapahtumat. 

Säästökirjaa voitte käyttää maan 
kaikissa säästöpankkien toimipai- 
koissa. 

Säästöpankissa, jossa tili on avat- 
tu, voi nostoja suorittaa jokainen, 
joka esittää säästökirjan. Muissa 
säästöpankeissa voi nostoja suorit- 
taa ainoastaan tilinomistaja tai hä- 
nen valtuuttamansa henkilö. 

Tililtä saa ilman irtisanomista 
nostaa kalenterikuukauden aikana 
3 000 markkaa. 

Veroton. 


Karttuva tili — korko 5 % 


Säästöpankissa, jossa tili on avattu, 
voi nostoja suorittaa tilinomistaja 
itse tai hänen valtuuttamansa. 
Muissa säästöpankeissa ainoastaan 
tilinomistaja itse. 


Ilman irtisanomista saa nostaa 
3 000 markkaa kuukaudessa. 
Veroton. 


Käyttötili — korko 5 % 


Korko lasketaan kuukauden alim- 
man saldon mukaan. 

Nostoja voi suorittaa tilinomistaja 
tai hänen valtuuttamansa henkilö. 


Nostot tapahtuvat talletusshekkejä 
tai pankkisiirtoa käyttäen. 
Nosto-oikeus 4 000 mk kuukaudes- 
sa. 
Veroton. 


Sidotut tilit 
— korko 7 —2 % 


Sidottu tili tehdään määräajaksi. 

Tallettaja saa erillisen talletusto- 
distuksen. 

Pienin talletus 100 mk. 

Korko riippuu talletusajan pituu- 
desta: 

24 kuukauden tili 7/0 

12 kuukauden tili 6 %o 

6 kuukauden tili 5 1/2 %o 

4—5 kuukauden tili 4 % 

2—3 kuukauden tili 3 % 

1 kuukauden tili 2 % 

Varoja voidaan 24 ja 12 kuukau- 
den tileiltä nostaa 3 kuukauden ai- 
kana ennen eräpäivää maksamalla 
palkkiota 1/3 %/ kultakin eräpäivään 
jäljellä olevalta kuukaudelta tai sen 
osalta. 

Veroton. 


Shekkitili — ei korkoa 


Tilille ei makseta korkoa. 
Rajoittamaton nosto-oikeus. 
Nostot tapahtuvat shekkejä tai 

pankkisiirtoa käyttäen. 
Verollinen. 


Kiitän sydämellisesti kaikkia mi- 
nua 50-vuotispäivänäni muistaneita 
ystävällisestä huomaavaisuudesta. 

Vilho Norilo 


Sydämellisesti kiitän kaikkia teitä 
merkkipäiväni muistaneita. 
Tyyne Lehtonen 


Parhaimmat = kiitokseni kaikille 
jotka muistivat minua merkkipäivä- 
näni 27. 8.1971. 

Sulo Matikainen 


Parhaimmat (kiitokseni kaikille, 
jotka muistivat minua merkkipäivä- 
näni. 

Osmo Kilpinen 


Parhaimmat kiitokseni kaikille, jot- 
ka muistivat minua täyttäessäni 60 
vuotta. Jorma Laakso 


Kiitän sydämellisesti ystävällisestä 
huomaavaisuudesta merkkipäivänä- 
ni. Sirkka Sarapohja 


Tampellan 
rahasta 


Sydämellinen — kiitos 
Huolto ry:lle saamastani 
jäädessäni sairauseläkkeelle. 

Toimi Pensaari 


Kiitän Oy Tampella Ab:n johtoa, 
Tampellan Huolto ry:tä ja kaikkia 
teitä, jotka niin arvokkaalla ja kau- 
niilla tavalla muistitte minua siir- 
tyessäni oloneuvokseksi. 

Uno Löfgren 
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25 vuotta pellavalaisten omakotitoimintaa 


Pellavan Omakotiyhdistys ry. jär- 
jesti 25. heinäkuuta 25-vuotisjuhlan 
Onkijärven rannalla. Siitä onkin jo 
kovin pitkä aika kun Tampellan 
johtohenkilöt, sos.neuvos Artturi 
Tienarin ja työväen pyynnöstä ryh- 
tyivät avustamaan sellaisen paikan 
etsinnässä johon voisi perustaa 
omakoti- ja kesämökkipalstoja. Täl- 
lainen paikka löytyikin lopulta Sui- 
nulan maastosta. Näissä alkutoimis- 
sa olivat mukana sos.neuvos Artturi 
Tienari, sos. virk. Niilo Eerola, tj. 
Oiva Heinonen, tj. Uuno Montonen, 
viilaaja Paavo Lind sekä muutamia 
muita tässä mainitsemattomia. 


Alku oli hankalaa, koska sodan 
jälkeen useimpien rahat olivat vä- 
hissä, mutta siinäkin asiassa tuli 
Tampella avuksi. Sos.neuvos Tiena- 
ri järjesti asiat niin, että kukin 
palstan ostaja sai huoltokonttorista 
lainaa palstan ostamista varten. 
Tampella auttoi myös teitten raken- 
tamisessa ja sähköjohtojen laittami- 
sessa. Tampellan rakennusmestari 
Oskari Helminen laati piirustukset 
kunkin mökkiä varten ja puutarhu- 
ri Lundin suunnitteli puutarhaistu- 
tukset. Näin pitkän ajan takaa 
muistellessa voi hyvin suuriarvoi- 
nenkin asia jäädä mainitsematta, 
mutta Omakotiyhdistys kiittää kaik- 
kia jotka ovat asiaamme eteenpäin 
auttaneet. 


Juhlamme avasi puheenjoht. A. 
Tuominen lausuen juhlavieraat ja 
jäsenet tervetulleiksi sekä kiittäen 
puheenjohtajia ja toimihenkilöitä 
erittäin uutterasta työstä tämän 25 
vuoden aikana. Juhlaväkeä viihdyt- 
ti Saukkolan Pelimannit kauniilla 


soitollaan. Sosiaalineuvos Artturi 
Tienari piti juhlapuheen jossa hän 
teki selkoa olosuhteista vuonna 


1945. Alue oli aivan korpea ja pal- 
jon oli tehtävä alkuvaiheessa jotta 
saatiin tiet tehdyiksi ja raken- 
nustarvikkeet paikalle. Hän lausui 
ilonsa siitä että rakentajat olivat 
ahkeria ja talkoohenkisiä, mikä koi- 
tui kunkin omaksi hyväksi Hän 
osoitti myös velvoittavia sanoja 
nuorille toivoen että he antaisivat 
arvoa isien ja äitien suorittamalla 
korven raivaustyölle. Kangasalan 
kunnanvaltuutettu Väinö Humala- 
mäki toi Kangasalan kunnan par- 
haat onnittelut yhdistykselle. Puhu- 
ja selosti kuinka Kangasala silloin 
rakennettiin voimakkaasti myös 
siirtoväen toimesta, joten kunnan 
johtoelimillä olivat kädet täynnä 
työtä. Valtion toimet eivät olleet sil- 
loin niin tehokkaita kuin nykyisin. 
Vielä hän esitti esimerkkejä omako- 
tien hyödyllisyydestä ja sanoi että 
kunta odotti meidänkin alueellem- 
me enemmän vakinaisia asukkaita. 
Lopuksi hän lausui toivomuksen et- 
tä omakotiyhdistyksen ja kunnan 
yhteiset asiat sujuisivat aina vain 
paremmin ja toisivat jäsenille viih- 
tyvyyttä. Työnjohtaja Oiva Heino- 
nen esitti onnittelut entisten pu- 
heenjohtajien ja toimihenkilöiden 
puolesta ja toivotti menestystä yh- 
distykselle. 
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Väliajalla juotiin makoisat kahvit 
sekä syötiin paistettua makkaraa 
virvoitusjuomien kera. Renkaan- ja 
tikanheittokilpailut olivat käynnissä 
koko juhlan ajan. Puheiden jäl- 
keen alkoivat lasten jokavuotiset 


kisat mutta sitä ennen haluan omal- 
ta kohdaltani kiittää kaikkia jotka 
olivat auttamassa juhlan onnistumi- 
sessa tarjoilupuolta unohtamatta. 


ARTTURI TUOMINEN 


Kiuaskiviä viedään 
tonneittain USA:han 


Orimattilan Pennalan kiuaskivestä 
on tullut merkittävä vientiartikkeli. 
Kiveä on viime aikoina viety ton- 
neittain mm. Yhdysvaltoihin ja 
Kanadaan. Kivi on mustaa mine- 
raalipitoista peridotiittia, jota kut- 
sutaan paikkakunnalla könnönki- 
veksi. 

”Atlantin taakse on lähetetty 
suuriakin eriä. Viimeksi meni 5 000 
kiloa peltitynnöreihin pakattuna. 
Ostajat ovat usein vierailleet meil- 
lä sopimassa toimituksista”, kertoi 
kivikauppias Antero Greijula. 

Ulkomaille toimitettavat = kivet 
tulevat — yleensä —sähkökiukaisiin, 
mutta kanadalainen tilaaja kertoi, 
että siellä saunoja lämmitetään 
myös maakaasulla. 

Pennalassa on kaksi muutakin 
maatilaa, jotka harjoittavat jonkin 
verran kivikauppaa. Kymmenys- 
vaaka ja suuri kivikasa pihassa on 


ainoa opas kivenostajalle, sillä 
TVH ei salli viittoja tien laidassa. 
Paikallismyynnin = ohella kiviä 


toimitetaan kotimaan markkinoille 
myös keskusliikkeiden välityksellä. 

”Ulkomaan kaupassa ovat suu- 
rimpana rasituksena huolintakulut. 
Vientikauppa alkoi suuremmassa 
määrässä 1950-luvulla. Meillä on jo 
vakinainen ostajakunta Amerikassa 
ja monissa Keski-Euroopan mais- 
sa”, Greijula totesi. 

Kivet louhittiin aikaisemmin kä- 
sityönä ja myöhemmin käytettiin 
jo porakoneitakin. Työntekijöinä 
olivat talon omat miehet. Vasta 
viime talvena Greijula turvautui 
louhintaliikkeen apuun, Varastossa 
on nyt suuret kasat kivenpalasia. 

Ulkomaille ja kotimaisille kiuas- 
tehtaille toimitettavat kivet lajitel- 
laan, puhdistetaan ja pakataan eri- 
koispakkauksiin. 


Työtä sydämien parhaaksi 


Poliittisesti puolueettomista maassamme toimivista 
keskusjärjestöistä esittelemme nyt 


Sydän- ja verisuonitaudit ovat Suo- 
messa erittäin laajalle levinneitä ja 
muodostavat vakavan yhteiskunnal- 
lis-lääketieteellisen ongelman. Näitä 
tauteja sairastaa maassamme yli 
300 000 ihmistä. Vuosittain yli 52 % 
kaikista kuolemantapauksista on 
näiden tautien aiheuttamia. Myös 
työkyvyttömyyden aiheuttajina nii- 
den merkitys on huomattavan suu- 
ri. Työkyvyttömyyseläkkeitä sydän- 
ja verisuonitautien perusteella oli 
Kansaneläkelaitos 31. 12. 68 mennes- 
sä myöntänyt kaikkiaan 104708 eli 
25,0 %/ kaikista pysyvistä työkyvyt- 
tömyyseläkkeistä. 


Tätä taustaa vasten on ymmärret- 
tävää, että maahamme syntyi v. 
1955 vapaaehtoisella pohjalla toimi- 
va Sydäntautiliitto ry, jossa lääkä- 
rit, sydän- ja verisuonitauteja sai- 
rastavat sekä asiasta kiinnostuneet 
kansalaiset — ponnistelevat — kukin 
omalta osaltaan tämän ongelman 
selvittämiseksi ja lieventämiseksi. 
On syytä todeta, että liitto on en- 
simmäinen laatuaan Euroopassa. 
Maailman vanhin vastaavanlainen 
sydäntautijärjestö on Amerikan Sy- 
däntautiyhdistys (American Heart 
Association), joka on perustettu jo 
v. 1924. 


Sydäntautiliitto on International 
Society of Cardiologyn ja Societe 
Europö6enne de Cardiologien jäsen. 
International Cardiology Federa- 
tion'in jäseninä ovat liiton puheen- 
johtaja, vuorineuvos Lauri Hieta- 
nen ja lääkintäsihteeri, lääket. ja 
kir.tri Pentti Siltanen. 


Tämän jutun tarkoituksena on 
kertoa lyhyesti järjestön toimin- 
tamuodoista ja pyrkimyksistä. Sy- 
däntautiliitto on kansanterveysjär- 
jestö, jonka toiminnassa tärkeim- 
millä sijoilla ovat valistus, tutki- 
mustyö, kuntouttaminen ja sosiaali- 
nen toiminta. 


Tutkimustoiminta tähtää ennen- 
kaikkea sen selvittämiseen, miksi 
juuri Suomi on maailman mustim- 
pia sydäntautimaita ja erityisesti 
miksi se täällä Skandinaviassa on 
tässä suhteessa epämiellyttävässä 
erikois-asemassa. Muissa maissa 
suoritettu kansainvälinen tutkimus- 
työ ei ole voinut vielä lopullisesti 
selvittää monien yleisimpien ja le- 
vinneimpien sydäntautien syitä. Ei 
myöskään ole voitu selvittää, miksi 
juuri Suomessa sydäntautitilanne 
on niin vaikea. Viimemainitun on- 
gelman selvittämisessä voidaankin 
edistyä vain Suomessa suoritetta- 
vien tutkimusten avulla. 


SYDÄNTAUTILIITON 


Kuntouttaminen 
TUTKIMUS SUOMALAISTEN SY- 


DÄNTAUTIPOTILAITTEN KUN- 


TOUTTAMISESTA 


Sydäntautiliitto on harjoittanut 
kymmenen vuoden ajan sepelvalti- 
motukos- ja sydänleikattujen toipi- 
laiden kuntoutustoimintaa Helsingin 
kaupungin tukemana ja yhteistyös- 
sä Työterveyslaitoksen kanssa mai- 
nitun laitoksen käytettäväksi aset- 
tamassa osastossa Helsingissä. 


Toimintaan on kuulunut jälkihoito, 
fyysinen harjoitus, työkykyisyystut- 


kimukset, sosiaalinen neuvonta ja 
toimenpiteet työhönsijoittumisen 
edistämiseksi. Lisäksi suoritetaan 


entisten potilaiden uusinta- ja vuo- 
sitarkastuksia. Potilaiden hoitoaika 
on yleensä ollut 2—3, enintään 4 
viikkoa. Potilaista on n. 80 %/ voinut 
palata entiseen työhön. 
Sydäninvalidien kuntouttaminen 
on eräänä erittäin tärkeänä työ- 
muotona nyt otettu sairausvakuu- 


333" 


Tampella TUKI-jalkapalloilun paras 
Tampereella 


Tampella voitti TuKin A-sarjan jalkapallomestaruuden neljännen kerran 

perättäin — ja ties kuinka monennen kerran yhteensä. Parhaan vastuk- 

sen mestareille tarjosi jälleen yliopiston joukkue, joka hävisi vain 1—0. 
Mestareiden johtajana ja huoltajana on ollut toiminnanjohtaja Matti 


Lehtinen. Pelaajat alhaalta vasemmalta 


rivi riviltä ylöspäin lueteltuina: 


Pentti Malmio, Ahti Fernelius, Kari Mattila, Hannu Listokari, Yrjö Mer- 
timo, Jukka Savikkomaa, Pentti Hurmavaara, Jarmo Virtanen, toiminnan- 
johtaja Matti Lehtinen, Juhani Salmi, Matti Pitko, Eino Havikari, Jouko 


Niittymäki ja Jarmo Rantanen. 
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tuksen piiriin. Pohjan tälle toi- 
minnalle muodostaa Sydäntautilii- 
ton toimesta sen kuntouttamisosas- 
tolla suoritettu tutkimustyö ja siel- 
lä usean vuoden aikana saadut ko- 
kemukset. 

Sydäntautiliiton = piiriyhdistykset 
ja niiden paikallisosastot ovat jär- 
jestäneet toipilaille kuntoutusvoi- 
mistelutilaisuuksia eri puolilla maa- 
ta. Tämä toiminta tapahtuu alan 
lääkäreiden ja koulutettujen lääkin- 
tävoimistelijoiden johdolla ja vas- 
tuulla. 


Sostaalitoiminta 


Liitolla on säännöissään ja ohjel- 
massaan myös sosiaaliset tavoitteet. 
Sosiaalitoiminnan muotoja ovat: 


SOSIAALINEUVONTA 

jonka tarkoituksena on antaa neu- 
vontaa ja ohjausta erilaisissa talou- 
dellisen toimeentulon ja sosiaalitur- 
van kysymyksissä. 


ASKARTELU- JA VOIMISTELU- 
TOIMINTA 
Tavoitteena saada sydäninvalidit 


ryhmänä kokoon aktiiviseen toimin- 
taan henkisten ja fyysisten harras- 
tusten pariin. 


SYDÄNPOTILAIDEN OMAISTEN 
VALISTUSTOIMINTA 
tarkoituksella antaa informaatiota 
potilaaseen asennoitumisesta, rasi- 
tuksen siedosta, ravinnon käytöstä 
jne. 


TYÖNANTAJILLE JÄRJESTETTÄ- 
VÄT  INFORMAATIOTILAISUU- 
DET, 

joilla pyritään poistamaan niitä en- 
nakkoluuloja, joita työnantajatahol- 
la tunnetaan sydäntautia sairastavia 
kohtaan. Vajaakuntoisten työhönsi- 
joittamistoiminnassa saatujen koke- 
musten perusteella on todettu, että 
ennakkoluulot ovat voimakkaampia 
sydäninvalidien suhteen kuin mo- 
nen muun invalidiryhmän kohdal- 
la. 


NAISTOIMIKUNNAT 

tekevät myös monipuolista työtä so- 
siaalitoiminnan alalla. Ne ovat 
avustaneet taloudellisissa vaikeuk- 
sissa olevia sydäninvalidiperheitä, 
rahoittaneet erikoistapauksissa sy- 
dänsairaiden, nimenomaan lasten- 
hoitoa, hankkineet kojeita ja laittei- 
ta eri sairaaloihin, ylläpitäneet ker- 
hotoimintaa ja suorittaneet koti- 
käyntejä sairaiden vanhusten luo- 
na. 


MUU SOSIAALITOIMINTA 

Näiden, sydäninvalideihin välittö- 
mösti kohdistuvien toimintamuoto- 
jen ohella seuraa Sydäntautiliiton 
sosiaalitoimikunta yleistä sosiaali- 
poliittista kehitystä. Tarkoituksena 
on toisaalta kiinnittää sosiaalipoliit- 
tisesta kehityksestä vastuussa ole- 
vien piirien huomio sydäninvalidien 
tarpeisiin, toisaalta informoida lii- 
ton jäsenistöä ja sydäninvalideja 
tapahtuvasta yleisestä kehityksestä. 
Sydäninvalidien etujen valvomisek- 
si ja parantamiseksi on eri virano- 
maisille tehty esityksiä mm. seuraa- 
vissa kysymyksissä: Sosiaaliminis- 
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teriölle sydäninvalidien saamiseksi 
lakisääteisen invalidihuollon piiriin, 
sairausvakuutuksesta vastaaville vi- 
ranomaisille lääkekorvausetuuksien 
laajentamiseksi erityisesti sepelval- 
timo- = ja verenpainesairauksien 
osalta, kunnille erityisen toipilasra- 
han maksamisesta sydäntauteja sai- 
rastaville ja Helsingin kaupungissa 
alennuksen myöntämisestä matka- 
kustannuksiin kaupungin kulkuneu- 
voissa. 

Sydäntautien aiheuttamien sosiaa- 
listen ongelmien luonnetta ja määrää 
on myös tutkimuksellisesti pyritty 
selvittämään. Tampereen sydäntau- 
tipiirin toimesta on suoritettu tutki- 
mus sepelvaltimovikaa sairastavien 
sosiaalisista ongelmista ja kuntou- 
tuksen tarpeesta. Tutkimus on suo- 
ritettu yhteistyössä Tampereen Yli- 
opiston kanssa. Samoja kysymyksiä 
käsittelevä esitutkimus on suoritettu 
myös liiton sosiaalitoimikunnan toi- 
mesta. 

Sydäntautiliitto kuuluu jäsenenä 
huolto- ja avustustoiminnan neuvot- 
telukuntaan, Sosiaalihuollon kes- 
kusliittoon ja Lomaliittoon. Sen pii- 


GÖR INTE SOM RISK-ABEL ! 


Lyft med böjda knän! 


riyhdistykset ovat eri puolilla maa- 
ta edustettuina muiden invalidijär- 
jestöjen kanssa muodostetuissa pai- 
kallisissa yhteistyöelimissä, jotka 
työskentelevät monipuolisesti inva- 
lidien sosiaalisen kuntoutustoimin- 
nan hyväksi. 

Sosiaalitoiminnan = tarkoituksena 
on lähinnä sydäninvalidien aktivoi- 
minen oma-aloitteiseen toimintaan 
elämänolosuhteittensa ja toimeentu- 
loedellystensä parantamiseksi. 

Valistustyön päämääränä on saa- 
da kansalaisille oikeata tietoutta ve- 
renkiertoelinten sairauksien luon- 
teesta, merkityksestä, hoidosta ja 
kuntaouttamisesta. 


Tutkimustyö ja koulutus 


SEPELVALTIMOTUTKIMUS 
SUOMESSA 


Tutkimuksista = mainittakoon = en- 
sinnäkin v. 1959 aloitettu kansain- 
välisiin tutkimuksiin liittyvä sepel- 
valtimotautien yleisyyttä ja syitä 


Suomessa koskeva pitkäaikainen 
tutkimus, johon liittyy osin myös 
ravintotutkimus. Tutkimuksen koh- 
teena on Itä- ja Länsi-Suomesta yh- 
teensä 1500 ”vaaraiässä” olevaa 
miestä. Tutkimus on asianomaisille 
maksuton. Vuosina 1959, 1964 ja 1969 
suoritetuista kenttätutkimuksista 
saadun aineiston käsittely jatkuu ja 
päähuomio näissä analyyseissä tul- 
laan kiinnittämään elektrokardiog- 
rafisiin muutoksiin. Tutkittavien 
keskuudessa esiintyneitä sairastu- 
mis- ja kuolemantapauksia on seu- 
rattu jatkuvasti. Tutkimus jatkuu 
suppeampana vielä ainakin 5 vuo- 
den ajan. 


SYDÄNTUTKIMUS POLIISIKUN- 
NAN KESKUUDESSA 

Vuonna 1965 aloitettiin sydäntutki- 
mus poliisikunnan keskuudessa, jo- 
ka käsittää 1400 kenttätyössä ole- 
vaa miestä. Tutkimusta johtaa liiton 
tutkimusvaliokunnan alaisena toi- 
miva neuvottelukunta. V. 1967 aika- 
na loppuun saadun kenttätyön ty- 
losten analysointi on valmistumas- 
sa. Tutkittuja henkilöitä tullaan 
seuraamaan ja uusi kenttätutkimus 
on suunniteltu tehtäväksi v. 1971. 


PIENOISRÖNTGENKUVAUKSEN 
YHTEYDESSÄ SUORITETTU 
SYDÄNTUTKIMUS 
Sydäntautiliitto aloitti v. 1962 pie- 
noisröntgenkuvauksen = yhteydessä 
tapahtuvan sydäntutkimuksen. Tut- 
kimuksen pohjana olevat pienois- 
röntgenkuvat otetaan pakollisen tu- 
berkuloositarkastuksen yhteydessä 
ja monet kunnat eri puolilla maata 
ovat suorittaneet osan kustannuk- 
sista sydäntutkimuksen kohdalta. 
Tutkimusta suorittaa Sydäntautilii- 
ton työryhmä. 

Tähän mennessä on kuvattu n. 
250 000 henkilöä. Sydänvian suhteen 
epäilyttävä röntgenlöydös on todet- 
tu noin 2,1 %o:lla kuvatuista. Näistä 
kardiologiryhmän suorittamiin lisä- 
tutkimuksiin kutsuttiin suurin osa 
(90 %/0), ja kutsua noudatti 93 %/ kut- 
sutuista. Noin 0,8 %:lla kuvatuista 
todettiin sydäntauti. 

Yleisin löydös tällöin oli veren- 
painetaudin aiheuttama sydänvika, 
28,1 % sydäntautisiksi todetuista. 
Kuumereuman aiheuttamaa sydän- 
vikaa oli 14,7 %:lla sydäntautisista 
ja synnynnäisiä sydänvikoja 10,9 
%/o:lla. Sepelvaltimotaudin aiheutta- 
ma sydänvika todettiin 25,3 o:lla. 
Aikaisemmin diagnostisoimattomia 
tai uusia hoitotoimenpiteitä vaativia 
tautitapauksia oli keskimäärin noin 
70 %/0:lla jälkitutkituista. Liitto jat- 
kaa edelleen tätä toimintaa, joka 
tähtää siihen, että aikanaan saa- 
daan myös pienoiskuvauksen avulla 
suoritettu sydäntutkimus lakisäätei- 
seksi. 


KORONARIREKISTERI 

1969 perusti Sydäntautiliiton aloit- 
teesta toimiva työryhmä Helsingin 
kaupunkiin Koronarirekisterin, jon- 
ka tarkoituksena on rekisteröidä 
kaikki = sepelvaltimotukostapaukset 
Helsingissä vuoden 1970 aikana. Sen 
pyrkimyksenä on luoda käsitys se- 
pelvaltimotukoksen (esiintymisestä, 


kuolleisuudesta tähän tautiin ja po- 
tilaiden kuntoutumisesta kohtauk- 
sen jälkeen. Rekisteröityjä tapauk- 
sia on mahdollisuuksien mukaan 
tarkoitus seurata pitempään. 


KOULUTUSTOIMINTA 
Sydäntautiliitto järjestää vuosittain 
sisätautien = erikoislääkäreille = ja 
muille alasta kiinnostuneille tarkoi- 
tettuja jatkokoulutuskursseja sy- 
däntautiopissa. Kurssin yksityis- 
kohtaisen ohjelman suunnittelee lii- 
ton tutkimusvaliokunta, joka myös 
määrittelee kurssin osanoton perus- 
teet. Kurssien esitelmöitsijöiksi kut- 
sutaan mahdollisuuksien mukaan 
alan parhaita kotimaisia ja ulko- 
maisia asiantuntijoita. 

Yleislääkäreitä varten on järjes- 
tetty niinikään jatkokoulutusta sy- 
däntautien alalla liiton perustami- 
sesta lähtien jatkokoulutuskurssien 
ja muiden erikoiskurssien muodos- 
sa. Liitto on myös tukenut lääkintä- 
voimistelijoiden lisäkoulutusta sy- 
dänpotilaiden kuntouttamiskurssien 
muodossa. 

Liitto järjestää vuosittain neuvot- 
telupäivät sekä piiriyhdistysten ja 
niiden paikallisosastojen toiminnan- 
johtajille ja sihteereille että sosiaa- 
lineuvojille, kummallekin ryhmälle 
erikseen. 

Liitto ja Sydänsäätiö ovat jaka- 
neet vuosittain lähinnä lääkäreille 
tutkimusapurahoja. 

Liitto jakaa ilmaiseksi asiasta 
kiinnostuneille lääkäreille alan vii- 
me saavutuksia käsittelevää kirjalli- 


suutta — mahdollisuuksiensa — mu- 
kaan. 
Valistustyö 


Varsin keskeisen osan Sydäntauti- 
liiton sekä maakunnallisten piiriyh- 
distysten ja niiden paikallisosasto- 
jen toiminnasta muodostaa valistus- 
toiminta. Sen tarkoituksena on saa- 
da levitetyksi nykyaikaisen tiedo- 
tustoiminnan keinoin oikeata kan- 
sanomaista ja pelosta vapaata tie- 
toutta sydän- ja verisuonitaudeista, 
kuntouttamiseen liittyvistä asioista 
ja näitä tauteja sairastavien sosiaa- 
lisista kysymyksistä. Keskeisenä 
ajatuksena on ollut sellaisen tiedon 
levittäminen, josta selviää miten 
voidaan välttyä sairastumasta sy- 
dän- ja verisuonitauteihin ja miten 
näitä tauteja sairastavien on syytä 
elää ja asennoitua tautiinsa. 


SYDÄNSUNNUNTAI 

Keskeinen valistuspäivä on kerran 
vuodessa helmikuun ensimmäisenä 
sunnuntaina järjestettävä ”Sydän- 
sunnuntai”, Valtakunnallinen pää- 
juhla järjestetään liiton ja piiriyh- 
distysten toimesta vuosittain eri 
paikkakunnilla ja lisäksi piiriyhdis- 
tykset ja niiden paikallisosastot jär- 
jestävät omia maakunnallisia tilai- 
suuksiaan kautta maan. Liiton ja 
piiriyhdistysten toimesta informoi- 
daan niinikään lehdistöä ja järjes- 
tetään ohjelmaa sekä radioon että 
televisioon. 


SYDÄN-LEHTI 
Liitolla ja Sydänsäätiöllä on neljäs- 
ti vuodessa ilmestyvä aikakausilehti 


”Sydän”, Lehti on suomen- ja ruot- 
sinkielinen ja varustettu englannin- 
kielisellä  yhteenvedolla. Lehden 
painosmäärä on n. 24000. Piiriyh- 
distysten jäsenet saavat lehden il- 
maiseksi. Lehteä lähetetään liiton 
työn julkistamiseksi mm. kansane- 
dustajille, lääkäreille, sairaaloille, 
apteekeille, kirjastoille, kuntien so- 
siaali- ja terveydenhoitolauta- 
kunnille, liike- ja talouselämälle ja 
julkiselle sanalle. 


TIEDOTUSTOIMINTA 
Liiton kannalta on ollut merkityk- 
sellistä, että heti perustamisen jäl- 
keen saatiin muodotetuksi sille tie- 
dotustoimikunta, joka koostuu julki- 
sen sanan ja sosiaalialan edustajis- 
ta, lääkäreistä ja PR-miehistä. 
Liiton toimistosta välitetään pyy- 
dettäessä erilaisille laitoksille, jär- 
jestöille, kouluille yms. esitelmöitsi- 
jöitä sekä lainataan filmejä ja lähe- 
tetään erilaista valistusaineistoa. 
Tämä toiminta lisää merkittävällä 
tavalla liiton ja piiriyhdistysten va- 
listustoiminnan kohteita. 


Rahoitus 


Toimintansa rahoittamiseksi liitto 
on saanut avustusta Raha-automaa- 
tiyhdistyksen — voittovaroista, = eri 
säätiöiltä, kaupungeilta ja kunnilta, 
teollisuus-, liike-, ja rahalaitoksilta 
sekä yksityisiltä henkilöiltä lahjoi- 
tuksia ja testamentteja. Lahjoitus- 
ten määrä on kuitenkin ratkaisevas- 
ti pienentynyt kun lahjoitusten ve- 
rovapaus = asetuksella poistettiin. 
Valtiolta v. 1968 saatu avustus kor- 
vasi vain osittain liittoa kohdan- 
neen tuottojen vähennyksen. Asian- 
mukaisella luvalla on järjestetty ke- 
räyksiä ja arpajaisia sekä markki- 
noitu joulu- ja kiitoskortteja. Vuo- 
desta 1965 lähtien liitto on saanut 
osatuoton korusähkelomakkeiden 
myynnistä. 

Yhdessä Suomen Syöpäyhdistyk- 
sen ja sen alaosastojen kanssa liit- 


to ja sen piiriyhdistykset harjoitta- 
vat kahvio- ja kioskitoimintaa 
eräissä sairaaloissa. 

Liitto sai yhdessä Suomen Syö- 
päyhdistyksen kanssa v. 1966 testa- 
menttilahjoituksena Louhisaaren 
kartanon Askaisissa. 


Sydänsäätiö 


Liiton sisarorganisationa toimii Sy- 
dänsäätiö, jonka tarkoituksena on 
edistää sydän- ja verisuonitautien 
vastustamista sekä näiden tautien 
tuhojen torjumista maassamme, lä- 
hinnä tukemalla tauteihin kohdistu- 
vaa tieteellistä tutkimustyötä. 

Säätiö vastaanottaa lahjoituksia 
ja testamentteja, myy surunvalitte- 
lu- ja onnitteluadresseja sekä ns. 
onnenkenkiä. 


Järjestörakenne 


Liiton muodostaa 21 maakunnallista 


piiriyhdistystä, joista monilla on 
paikallisosastoja. Näistä Pohjois- 
"Hämeen — Sydäntautiyhdistys — on 


uusinut organisationsa ja muodos- 
tanut Tampereen 'Sydäntautipiiri 
ry:n. Tähän piiriin kuuluu 10 re- 
kisteröityä paikallisyhdistystä. Lii- 
tolla ei ole henkilöjäseniä, vaan 
ne ovat em. yhdistyksissä. Yhdis- 
tysten yhteinen jäsenmäärä on n. 
17 000. 

Liiton tähänastisen toiminnan ai- 
kana on voitu luoda organisatio, 
jonka syventäminen ja laajentami- 
nen on käynnissä. Jäsenhankintaan 
kiinnitetään suurta huomiota ja 
naistoimikuntien työ laajenee ja 
uusia perustetaan. Kuluneina vuosi- 
na on voitu lähinnä julkisen sanan 
myötävaikutuksen avulla selvittää 
Suomen kansalle sydän- ja verisuo- 
nitautien yhteiskunnallis-lääke- 
tieteellistä merkitystä ja myös va- 
paaehtoisella järjestöpohjalla toimi- 
van liiton osuutta ja mahdollisuuk- 
sia taistelussa näiden tautien tuhoja 
vastaan. 


Rautateiden tavara- 
vaunut punaisiksi 


Valtionrautatiet uusii tavaravaunu- 
jen värin ruskeanpunaiseksi. Tänä 
vuonna uusia kansainväliseen €ta- 
paan maalattuja tavaravaunuja tu- 
lee liikenteeseen yli 2500 ja koko 
mustanharmaa kalusto muuttuu pu- 
naiseksi seitsemän vuoden kulues- 
sa. 

Tavaravaunujen värimuutosta 
alettiin toteuttaa maaliskuun alusta. 
Siitä alkaen kaikki rakennettavat 
uudet vaunut maalataan ruskeanpu- 
naisiksi ja vanhat uusitaan konepa- 
jakorjausten yhteydessä. 

Värin vaihtaminen on ollut ajan- 
kohtainen pitkään. Punainen eri vi- 
vahteissaan on kansainvälinen ju- 
nien väri. Se on myös kansainväli- 
sen rautatieliiton hyväksymä ja 
suosittelema. Värin vaihto -yhden- 


mukaistaa Suomen rautateillä liik- 
kuvan kaluston sikälikin, että rau- 
tateillämme kulkee vuosittain yli 40 
miljoonaa tonnia neuvostoliittolais- 
ta tavaravaunukalustoa, joka on vä- 
riltään punaista. 

Poikkeuksen värin vaihtamiseen 
tekevät vain ns. lämminkuljetus- 
vaunut, jotka jäävät kansainvälisen 
tavan mukaan valkoisiksi. Niin- 
ikään alumiininväriset öljynkulje- 
tusvaunut, joista suuri osa on öljyn- 
jalostamojen omistamia, jäävät en- 
nalleen. 

Rautateillämme liikkuu yli 22 000 
tavaravaunua. Vuosittain rakenne- 
taan uusia yli tuhat kappaletta. Yk- 
sityisten teollisuuslaitosten omista- 
mia vaunuja on 800. Niiden väristä 
päättävät omistajat itse. 
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Miksi hampaita 
pitää puhdistaa 


Hampaita menetämme lähinnä kah- 
desta syystä. Nuoret menettävät 
niitä enimmäkseen karieksen eli 
hammasmädän = rikkisyövyttäminä. 
Keski-ikäiset ja vanhemmat taas 
ientulehdusten ja niistä kehittyvien 
hampaiden tukikudossairauksien eli 
parodontiittien irroittamina. Nämä 
molemmat taudit ovat ennen kaik- 
kea hampaiden pinnoille muodostu- 
vien bakteeripeitteiden aiheutta- 
mia. 


Bakteereja on terveessäkin suussa 
runsaasti. Niillä on kuitenkin taipu- 
mus kerääntyä yhtenäiseksi mas- 
saksi hampaiden purupintojen sy- 
vennyksiin, hampaiden väleihin se- 
kä ikenen reunaan. Jo sellaisenaan 
nämä bakteeripeitteet pystyvät ai- 
heuttamaan niiden kanssa jatku- 
vaan kosketukseen joutuvassa ike- 
nessä tulehdusta. Lisäksi sokerin 
kanssa bakteerit muodostavat ham- 
paan pintaa syövyttäviä happoja. 


Hammassairauksien välttämiseksi 
on näiden bakteeripeitteiden poista- 
minen ensiarvoisen tärkeää. Siksi 
hampaat pitää säännöllisesti puh- 
distaa. Bakteeripeitteet muodostu- 
vat uudestaan varsin nopeasti. Täs- 
tä syystä hampaat olisi mieluimmin 
puhdistettava aamuin illoin. Kos- 
kaan tätä hoitoa ei saisi laiminlyödä 
ennen nukkumaan menoa. 


Itse kunkin olisi syytä antaa ham- 
maslääkärin tarkastaa hampaittensa 
kunto kerran tai kahdesti vuodessa. 
Tällöin hammaslääkäri voi antaa 
ohjeita ja tarvittaessa myös lisävä- 
lineitä mahdollisimman hyvän suu- 
hygienian ylläpitämiseksi. 

Hyvä suuhygienia antaa miellyt- 
tävyyden tunteen sekä sen harjoit- 
tajalle että tämän lähimmäisille. 
Sen avulla on mahdollista säästyä 
monilta hoitokäynneiltä tai ennen- 
aikaisilta hampaiden menetyksiltä. 
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Harjaaminen 


Hammasharja on edelleen tärkein 
väline suun ja hampaiden puhdista- 
misessa. Sillä saadaan hampaiden 
ulko-, sisä- ja purupinnat puhtaiksi, 
edellyttäen että sitä käytetään oi- 
kein. Hyvä harja on harjasosaltaan 
niin pieni, että se hyvin mahtuu 
kääntymään myös hampaiden sisä- 
pintoja harjattaessa. 

Asettamalla harjakset reilusti ike- 
nen päälle ja siitä voimakkaasti 
pyörittämällä harjaa hampaan teriä 
kohti saadaan ienrajaan ja mahdol- 
lisesti jo hampaan ja ikenen vä- 
liin kerääntyneet bakteeripeitteet 
ja ruoanjätteet puristetuksi pois — 
samala harjakset tunkeutuvlat osit- 
tain puhdistamaan myös hampai- 
den väliin jääviä rakoja. Tämä 
liike on toistettava useaan kertaan 
kunkin hampaan kohdalla. 

Harjaaminen on parasta aloittaa 
hampaiston jostakin reunasta ja sen 
jälkeen edetä järjestyksessä ensin 
koko hammasrivin sisä-, sitten ul- 
kopintoja pitkin. Purupinnat harja- 
taan edestakaisin ja pienin pyörit- 
tävin liikkein. 

Käytännöllisintä on käyttää kahta 
hammasharjaa vuorotellen ja uusia 
ne sitä mukaa kuin harjakset peh- 
menevät ja irtoilevat. Harjasten tu- 
lee olla jäykät, jotta ne samalla hie- 
roisivat ja siten vahvistaisivat ike- 
niä. Uusia, hyvänlaatuisia nailon- 
harjoja pidetään luonnonharjaksia 
parempina, sillä ne säilyttävät ko- 
vuusasteensa kauemmin, kuivuvat 
nopeammin ja ovat helpommat pi- 
tää puhtaina. Jäykillä harjoilla on 
kuitenkin varottava harjaamasta 
edestakaisin pituus- tai pystysuun- 
nassa, koska harjakset silloin voivat 
vahingoittaa ientä. 


Hammastikku 
Lapsilla ja joskus aikuisillakin ien 
täyttää hampaiden välit niin tar- 
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kasti, 
enemmälti bakteeripeitteitä kerään- 
tymään. Silloin hampaiden puhdis- 


ettei sinne pääse ainakaan 


tamiseksi riittää oikein suoritettu 
harjaus, Useimmiten on kuitenkin 
hampaiden välissä runsaasti tilaaa 
erilaisille epäpuhtauksille ja niinpä 
yleensä sekä reiät että ientulehduk- 
set saavat sieltä alkunsa. Nämä 
hammasharjana ulottumattomissa 
olevat tilat puhdistetaan parhaiten 
hammastikulla. 


Hyvä hammastikku on suhteelli- 
sen kookas, poikkileikkaukseltaan 
kolmiomainen ja pehmeästä puusta, 
esim. balsasta valmistettu. Tikun le- 
veämpi puoli käännetään aina ike- 
neen päin ja tikkua työnnetään 
voimakkaasti 6—10 kertaa kuhun- 
kin hammasväliin. Vain tehokkaalla 
hammastikun käytöllä aikaansaa- 
daan sekä hampaiden pintoja puh- 
distava että ientä hierova vaikutus. 


Ennen hammastikkujen käytön 
aloittamista on syytä antaa ham- 
maslääkärin poistaa hampaiden vä- 
leihin kertynyt hammaskivi ja mah- 
dolliset vanhojen paikkojen ylimää- 
rät. Kun hammastikkuja tarvitaan, 
niitä on paras käyttää ennen har- 
jaamista. 


Hammastahnat ja suuvedet 


Hammastahnan käyttö helpottaa 
bakteeripeitteiden poistamista, jos 
peitteet ovat hyvin sitkeitä. Fluori- 
pitoisilla hammastahnoilla saattaa 
lisäksi olla hampaiden reikiintymis- 
tä estävä vaikutus. Hampaan pintaa 
ei tavallinen hammastahna pysty 
kuluttamaan, ellei harjaa käytetä 
hyvin suurella voimalla hammasri- 
vin pituussuunnassa hangaten. 


Suuvesien ja erilaisten huuhte- 
luaineiden vaikutus bakteeripeittei- 
siin on sekä pinnallista että hetkel- 
listä. Niillä voidaan tehdä puhdis- 
taminen miellyttävämmäksi, mut- 
ta bakteeripeitteiden poistaminen 
onnistuu vain harjalla ja tikulla. 


Kolmannet hampaat 


Luonto antaa ihmiselle kahdet ham- 
paat: ensin 20 maitohammasta ja 
niiden pudottua 32 pysyvää ham- 
masta. Vuosien kuluessa nämäkin 
rappeutuvat. Monet meistä joutuvat 
turvautumaan kolmansiin hampai- 
siin, tekohampaisiin eli hammaspro- 
teesiin. 


Proteesin saaminen on melkein jo- 
kaiselle henkinen järkytys. Siihen 
sopeutuminen vie oman aikansa. 
Ajan kuluessa häviävät monet alku- 
ajan vaivat, kuten irtonaisuuden 
tunne, keikkuminen purressa, ruuan 
tarttuminen proteesiin, runsas syl- 
jen eritys jne. Ensimmäiset 2 — 4 
viikkoa ovat totuttelemisen aikaa. 


Proteesit vaativat ajan kuluessa 
korjausta ja uusimista. Ikenet ku- 
tistuvat, ja siksi proteesi ei myö- 
hemmin sovikaan yhtä hyvin kuin 
alussa. Irtonaiselta tuntuva proteesi 
voidan usein saada taas pysyväksi 
tekemällä siihen uusi sisäpinta. 


Proteesin käyttäjän olisi oikeas- 
taan käytävä hammaslääkärin luona 
tarkastuksessa vuoden €proteesia 
pidettyään, vaikka vaivoja ei tuntui- 
sikaan. 


Proteesin hoidossa on tärkeää 
puhtaus. Sekä suu että proteesi on 
pestävä tai ainakin huuhdottava 


STK:ssa 3300 


jäsenyr itystä 


Metallissa suurin lisäys 


Suomen Työnantajain Keskusliiton jäsenyritysten lukumäärä 
kohosi syyskuun alussa noin 3.300:aan. Lisäys johtui pääosaltaan 
Metalliteollisuudenharjoittajainliiton Työnantajat ry:n liittymi- 
sestä syyskuun alusta lukien Suomen Metalliteollisuuden Työn- 
antajaliittoon, mutta lisäyksiä on tullut STK:n muittenkin jäsen- 
liittojen osalle. Vuosi sitten keskusliitossa oli noin 2.500 jäsen- 
yritystä. 

STK:hon järjestäytyneiden yritysten palveluksessa on viimei- 
simmän tilaston mukaan lähes 500.000 toimihenkilöä ja työnteki- 
jää. Vuotta aikaisemmin heidän määränsä oli noin 420.000. 

STK:n jäsenliitot, niiden jäsenyritysten lukumäärä ja jäsen- 
yritysten palveluksessa olevien määrät ovat: 


Palve- 

Jäsenten luksessa 

luku- olevien 
määrä lukumäärä 
Autoalan Työnantajaliitto 218 10 743 
Autoliikenteen Työnantajayhdistys 250 11 802 
Graafisen Teollisuuden Työnantajaliitto 159 19 179 
Kenkäteollisuuden Työnantajaliitto 43 5 890 
Konttorikoneliikkeiden Yhdistys 82 577 
Lattiapäällysteyhdistys i 7 219 
Laukkuteollisuusliitto 24 464 
Merenkulun Työnantajaliitto 23 4 303 
Nahkateollisuuden Työnantajaliitto 119) 2 200 
Osuusteurastamoiden Työnantajaliitto 13 4 870 
Puhelinlaitosten Työnantajaliitto 48 4 423 
Putkijohtotyönantajainliitto 84 6 435 
Puunjalostusteollisuuden Työnantajaliitto 60 85 001 
Puusepänteollisuuden Liitto 69 8 567 
Rakennusaineteollisuuden Työnantajaliitto 63 11 350 
Rannikko- ja Sisävesiliikenteen Työnantajaliitto 46 1 037 
Suomen Astfalttityönantajain liitto 16 1 623 
Suomen Lasiteollisuuden Työnantajaliitto 10 3 464 
Suomen Lasitus- ja Hiomoliitto 54 566 
Suomen Lastauttajain Työnantajaliitto 103 8 282 
Suomen Metalliteollisuus Työnantajaliitto n. 700 n. 92000 
Suomen Rakennusteollisuusliitto 563 42 023 
Suomen Tiiliteollisuusliitto 21 972 
Suomen Työnantajain Yleinen Ryhmä 248 94 127 
Sähkötyönantajain Liitto 129 SSN 
Tekstiiliteollisuuden Työnantajaliitto 55 24 835 
Vaatetusteollisuusliitto 111 20 001 
Voimalaitosrakentajain Liitto 10 2734 
Voimalaitosten Työnantajaliitto 80 7794 
Alands Arbetsgivareförening r.f. 21 486 
Yhteensä n. 3300 n. 482 000 
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Palatkaamme hetkeksi menneeseen 


Näin kirjoitti yhtiöstämme v. 1913 ”Kotimaisen teol- 
lisuuden albumi”. Sen julkaisija oli Helsingin Kus- 


tannusosakeyhtiö. 


Tampereen Pellava- ja 
Rautateollisuus Osakeyhtiö 
Pellavatehdas — Konepaja 

— Puuhiomo 


Tampereen Pellava- ja Rautateolli- 
suus Osakeyhtiö perustettiin maa- 
liskuun 4 p:nä 1861 1,000,000 hopea- 
ruplan (4,000,000 mk) nimellispää- 
omalla, jaettuna 500 ruplan (2,00 
mk) osakkeisiin ja otti se haltuun- 
sa Tampereelle v. 1843 perustetun 
masuunin ynnä valimon sekä v. 
1856 myönnetyn erikoisoikeuden no- 
jalla perustetun pellavatehtaan sa- 
moinkuin siellä jo vanhemmista 
ajoista saakka käynnissä olleen ve- 
romyllyn ja sahalaitoksen. 

Kaikki nämä laitokset oli perus- 
tettu ylimmäksi Tammerkosken itä- 
rannalle, alueelle, joka v. 1856 oli 
vuokrattu 50 vuodeksi eteenpäin 300 
ruplan (1,200 mk) vuotuista maksua 
vastaan. 

Yhtiön alkuvuosina perustettiin 
rautatehtaan yhteyteen myös kone- 
paja, jonka toiminta samoinkuin 
pellavatehtaankin jo alussa sai hy- 
vin vilkkaan luonteen. Sitävastoin 
lopetettiin takkiraudan valmistus v. 
1877 ja v. 1884 hajoitettiin masuuni 
antamaan tilaa konepajan laajenta- 
miselle. Samoin hävitettiin sahalai- 
tos v. 1878 ja myöskin mylly oli ha- 
joitettu. Mutta v. 1881 ryhdyttiin 
harjoittamaan erästä uutta teolli- 
suutta, joka tehokkaasti on vauras- 
tuttanut liikkeen asemaa. Yhtiö otti 
nimittäin silloin haltuunsa Tampe- 
reen puuhiomon, joka v. 1871 oli pe- 
rustettu sen alueelle ja laajensi v. 
1887 tätä liikettä ostamalla Inkerois- 
ten suuren puuhiomon Sippolan pi- 
täjässä 1 1/4 miljoonalla markal- 
la. Lukuunottamatta muutamia Ilii- 
kealojen lamautumisen toisintoja, 
jotka olivat johtuneet pellavan ka- 
dosta Venäjällä tai nälkävuosien 
kautta vähentyneen sikäläisen me- 
nekin takia, venäläisistä kurssivaih- 
teluista tai m.s. samoinkuin veden- 
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puutteesta, tulipaloista y.m., on teh- 
taan toiminta kehittynyt onnellises- 
ti ja sen liikeasema vaurastunut ta- 
valla, jolle Suomen aikaisemmassa 
suurteollisuudessa ei löydy ver- 
taa. 


Yhtiö on myös turvannut Tampe- 
reen tehtaitten häiritsemätöntä ole- 
massaoloa lunastamalla v. 1892 nuo 
noin 20 hehtaarin laajuiset tehdas- 
alueet 350,000 mkn hinnasta. Yhtiön 
teollisuuslaitokset käsittävät pella- 
vatehtaan, konepajan ja puuhiomon 
Tampereella sekä Inkeroisten puu- 
hiomon Sippolan pitäjässä. 
Pellavatehdas on näistä ensi sijai- 
la sekä siihen sijoitettuun vpää- 
omaan että sen saavuttamaan vaih- 
toon nähden. Alkuansa oli se aijot- 
tu 6,846 kehrätintä ja n. 168 kangas- 
puuta varten, mutta aloitti tehdas 
kuitenkin toimintansa v. 1859 
5,000:lla kehrättimellä ja 98:lla kan- 
gaspuulla. V. 1906, jolloin puoli vuo- 
sisataa oli kulunut siitä, kun tehdas 
oli saanut erikoisoikeutensa, oli 
kehrätinten luku 10,276 ja kierti- 
mien 2,922, siis kaikkiaan 13,198 
kehrätintä ja 303 kangaspuuta. Kuu- 
si vuotta myöhemmin eli v. 1912 1o- 
pussa työskenteli 11,202 kehrätintä 
ja 3,138 kierrintä, yhteensä 14,320 
kehrätintä sekä 342 kangaspuuta. 


Valmisteet käsittävät kaikenlaisia 
pellavatavaroita, valkaisemattomia, 
valkaistuja ja värillisiä, tappura- ja 
hamppulankoja ja -kankaita sekä 
juutekankaita. Viimeksimainittua 
kangasta on toiminimi valmistanut 
aina vuodesta 1869 asti, vaikka pie- 
nemmässä määrässä vuoteen 1912, 
jolloin juutekutomoa melkoisesti 
laajennettiin. 


Tehtaan valmisteet saavuttivat jo 
varhain erinomaisen maineen, joka 
sittemmin on yhä vahvistunut ja 
kohonnut ei ainoastaan omassa 
maassa, vaan myös maailmanmark- 
kinoilla ja hankkinut menekkipaik- 
koja kauvas Suomen rajojen ulko- 
puolelle. Jo tehtaan ensimmäisinä 
vuosina saatiin kiinteä menekki Ve- 
näjälle, Puolaan ja Saksaan y.m. 
maihin ja pääasiallisesti tämä vienti 


on tehnyt välttämättömäksi mel- 
kein keskeytymättä laajentaa teh- 
daslaitosta. Viimeksi rakennettiin v. 
1909 suurenpuolinen viisikerroksi- 
nen kehräämö rautabetonista ja v. 
1912 laajennettiin myöskin kutomoa 
melkoisesti. 


Kun pellavatehdas perustettiin 
Tampereelle, oli ajateltu käyttää 
raaka-aineena kotimaista pellavaa, 
koska pellavaa maassamme viljel- 
tiin pääasiallisesti Hämeessä. Teh- 
taan koko pellavankäytöstä tekee 
kuitenkin kotimainen tavara vain 
10—15 %: jäännös tuodaan ensim- 
mäkseen Venäjältä. 


Konepaja on myöskin perustami- 
sesta asti työskennellyt suosiollisis- 
sa olosuhteissa. Varhaisempina ai- 
koina valmistettiin etenkin höyry- 
koneita, höyryveneitä, maanvilje- 
lyskoneita ja -työkaluja, vesiturbii- 
neja y.m. V. 1897 ryhdyttiin erikois- 
alaan, joka tehokkaasti on vaikutta- 
nut —tehdastoiminnan elpymiseen, 
nimittäin Suomen Valtionrautatei- 
den ja myöhemmin myös yksityis- 
ratojen veturien valmistamiseen. 
Kaksi ensimmäistä veturia tuli val- 
miiksi heinäkuun 25 p:nä v. 1900 ja 
v. 1901 jälkeen on tehdas täyttänyt 
valtionrautateiden uusien veturien 
koko tarpeen, jonkatähden näitä ei 
senjälkeen ole maahan tuotu. Kaik- 
kiaan on tehtaassa valmistettu vä- 
hän yli 200 veturia, joista 175 val- 
tion ja jäännös yksityisten rauta- 
teille. 

Viime vuosina on tehdas erikois- 
tuttanut itselleen myös vesiturbii- 
nien, puuhiomokoneiden y.m. val- 
mistamisen. 


Puuhiomot Tampereella ja Inke- 
roisissa ovat, kuten aikaisemmin on 
huomautettu, tehokkaasti vaikutta- 
neet liikkeen vakavaraisuuteen. V. 
1912 teki edellisen tuotanto 3,000,000 
kg ja jälkimmäisen 13,600,000 kg 
puumassaa ja pahvia. 

Jo varhain huolehti yhtiö työläis- 
ten olojen parantamisesta. Jo v. 
1865 ehdottivat tarkastajat eläke- ja 
avustuskassan muodostamisen sai- 
raille ja heikoille työläisille sekä 


koulun perustamisen työläisten lap- 
sille. Nämä ehdotukset toteutettiin- 
kin myöhemmin. 

Nyt on yhtiön eri laitoksilla seu- 
raavat kassat ja rahastot: 

1) Tampereen puuvillakehräämön 
ja -puuhiomon työläisten sairas- ja 
hautauskassa, jonka säästö 31/12 
1912 teki Smk 22,500:—. 

2) Tampereen puuvillakehräämön 
ja -puuhiomon työläisten eläkera- 
hasto; = säästö 31/12 1912 Smk 
194,000:-. 

3) Valimon ja konepajan työläis- 
ten avustus- ja hautausapukassa 
Smk 10,000, jonka ylijäämä vuosit- 
tain siirretään 

4) saman tehtaan työläisten elä- 
kerahastoon, jonka säästö 31/12 1912 
teki Smk 72,707:32. 

5) Inkeroisten puuhiomon työläis- 
ten sairaskassa, jolla jo v. 1906 oli 
säästössä Smk 17,716:41. 

Paitsi vuotuisia määrärahoja työ- 
läisten rahastoihin, lahjapalkkioihin 
ja sivistystarkoituksiin, valvoo yh- 
tiö henkilökunnan henkistä kehitys- 
tä tukemalla monella eri tavalla 
yleissivistyksellisiä yhdistyksiä, 
joille m.m. on rakennettu suuri ko- 
koustalo juhlahuoneistoineen, kir- 
jastoineen y.m. sekä työläisten keit- 
tiö. Inkeroisissakin on yhtiö luovut- 
tanut kokoushuoneen. Sinne on 
myös rakennettu työläisille kaunis 
kirkko rautabetonista, jonka ohella 
yhtiö pitää huolta kansakouluope- 
tuksesta työläisten lapsille. 

Kaikki työläiset nauttivat vapaata 
lääkärinhoitoa y.m. 

Yhtiön perustamisen jälkeen on 
osakepääomaa muutettu kolme ker- 
taa. Sen johdosta, etteivät kaikki 
osakkeet olleet lunastettuja, alen- 
nettiin pääoma v. 1886 3 milj. mark- 
kaan. Senjälkeen on sitä taas koro- 
tettu ensin 6,200,000 ja myöhemmin 
9,300,000 markkaan, mikä on osake- 
pääoman nykyinen määrä. 

Johtokunnan puheenjohtajana on 
pankinjohtaja Henrik Kihlman sekä 
muut johtokunnan jäsenet konsuli 
Karl Stockmann, insinööri Ossian 
Donner, varatuomari Björn Wasa- 
stjerna ja varatuomari Oswald Wa- 
sastjerna. Varajäseninä ovat insi- 
nööri Gustaf Zitting, johtaja Georg 
Ehrnrooth ja arkkitehti Harald 
Neovius. 

Yhtiön toimitusjohtajana on kesä- 
kuun 1 p:stä v. 1906 vuorineuvos 
Wolter Ramsay. 

Apulaistoimitusjohtajana tammi- 
kuun 1 pistä v. 1913 ja puuvillateh- 
taan teknillisenä johtajana on insi- 
nööri Arthur Donner. 

Rautateollisuusosaston = johtajana 
on insinööri Robert Lavonius. 

Inkeroisten puuhiomon teknillise- 
nä johtajana on insinööri Ilmari 
Stenbäck. 

Yhtiön pääkonttorissa toimii 
konttoripäällikkönä hra Napoleon 
Wesander. Inkeroisten puuhiomon 
konttoripäällikkönä on herra Er- 
land Paldani. 

Yhtiön prokuuran kirjoittavat in- 
sinöörit Arthur Donner ja Robert 
Lavonius. 


Tietoja Tampereelta 


Asukkaita n. 160.000, joista miespuolisia 73.000 ja naisp. 87.000. 

Kaupungin maapinta-ala on 183,3 km? ja vesipinta-ala 64,7 km? eli ko- 
konaisala 248 km?. 

Tampere on perustettu vuonna 1779 Kustaa III toimesta ja pinta-ala oli 
silloin 3,2 km”. 

Radiolupia on n. 66.000 ja televisiolupia n. 40.000. 

Tammerkosken ylitse pääsee Satakunnansiltaa, Hämeensiltaa ja Ratinan- 
siltaa pitkin. 

Patsaista ovat ehkä kuuluisimmat Väinö Aaltosen pronssiveistokset Hä- 
meensillalla: Suomen neito, Eränkävijä, Veronkantaja ja Kauppias 
(1929). 

Kaupunginvaltuusto: 21 SDP, 16 KOK, 14 SKDL, 4 Porv. kunn.yhd., 2 
SMP, 1 LKP, 1 RKP, (yht. 59) 

Kaupunginjohtajana on varat. Pekka Paavola (69—) ja valtuuston pj pää- 
toim. Vilho Halme. 

Kaupungin veroäyri on 14,50. 

Kaupungin palveluksessa on henkilökuntaa n. 3 900 henkilöä. 

Teollisia yrityksiä n. 380, joissa n. 35.000 työntekijää. 

Teollisuuslaitosten ”10 kärjessä-lista” näyttää seuraavalta: 1) Tampella 
5 012, 2) Suomen Trikoo 2983, 3) Valmet 2548, 4) Lokomo 2381, 5) Fin- 
layson-Forssa 12821, 6) Tako 1316, 7) Aaltosen kenkätehdas 1110, 8) 
Tampereen Verkatehdas 797, 9) Sarvis 628, 10) Tampereen Kirjapaino 
619, lisäksi parisenkymmentä teollisuuslaitosta ylittää työntekijämää- 
rältään 200. 

Suurimmat kauppaliikkeet ovat henkilökunnaltaan: 1) Voima (OTK) 1413, 
2) Tuotanto (SOK) 1 079, 3) Stockmann 373, 4) Hankkija 317, 5) Sandberg 
302. 

Kaupungin alueelle valmistui v. 1970 2408 asuntoa, joista oli 31,9 %/ pien- 
asuntoja, keskisuuria (2 htk—4 h+kk) 51,2 %/ ja suurasuntoja 16,9 %o. 
Kaupungin alueella toimivissa sairaaloissa on yhteensä 1942 sairaansijaa. 
Lapsilisää sai 1970 IV neljänneksellä 37.238 lasta eli 23,8 %/) asukasluvusta. 
Kansaneläkkeensaajia oli 1970 alussa yhteensä 18.026 eli 11,3 asukas- 

luvusta. 

Kansa-, kansalais- sekä erityiskouluja on 33. 

Oppikouluja on kaikkiaan 17. 

Ammattikouluissa oli yhteensä 2073 oppilasta. 

Kauppaoppilaitoksessa oli lukuvuonna yhteensä 915 oppilasta, Teknillises- 
sä oppilaitoksessa 1 587. 

Korkeakouluista oli Tampereen yliopistossa n. 7000 opiskelijaa, Kieli- 
instituutissa noin 150 sekä Tampereen teknillisessä korkeakoulussa 619. 

Tampereella ilmestyvät seuraavat lehdet: Aamulehti levikki 113.000, Kan- 
san Lehti n. 17.000, Hämeen Yhteistyö n. 10.000 sekä kerran viikossa 
ilmestyvä Tammerfors Aftonblad. s 

Kaupunki omisti 1970 lopussa mm. tauluja 1537, veistoksia 218 ym. eli yh- 
teensä 13804 taideteosta. 

Tampereella toimii 4 vakinaista teatteria sekä kesäteatteri, joissa näytän- 
tövuoden aikana oli yht. noin 340.000 katsojaa. 


Herkku Israelista 


Avocado eli suomalaisittain avokaa- 
to, on se tummanvihreä, kiiltävä tai 
hieman rosoinen hedelmä, joka 
muodoltaan erehdyttävästi muistut- 
taa päärynää. Sitä viljellään eri 
puolilla maailmaa lämpimässä vyö- 
hykkeessä. Meillä myytävät avoca- 
dot ovat tavallisimmin peräisin Is- 
raelista. 

Avocado on hedelmäksi erittäin 
ravitseva; 100 grammassa hedelmä- 
lihaa on 150 kcal. Koska siinä on 
runsaasti valkuaisaineita, A- ja B- 
vitamiineja sekä kasvisrasvoja, he- 
delmä sopii pääruokalajinkin ainek- 
seksi. 

Ostettavan hedelmän kypsyyden 
saa selville painamalla kevyesti ty- 
vipäätä. Jos kuori antaa periksi, he- 
delmä on parhaimmillaan. Hieman 
raaka hedelmä kypsyy syömiskel- 
poiseksi kotona huoneenlämmössä 
parissa päivässä. Jääkaappiin avo- 


cadoa ei saakaan koskaan panna. 
Pahentuvan avocadon pintaan il- 
mestyy tummia läiskiä. 

Pääruokalajiksi avocado voidaan 
paistaa viipaleina suolalla ja valko- 
pippurilla maustettuna kuumassa 
öljyssä. Ennen paistamista avoca- 
donviipaleet kieritellään seoksessa, 
jossa on 100 g vehnäjauhoja, 1 rkl 
öljyä, suolaa, muskottipähkinää, ka- 
nanmuna ja tilkka olutta. Valmiit 
avocadoleikkeet tarjoillaan sitruu- 
nalla koristettuna. 

Salaattiin voidaan avocadon lIi- 
säksi panna esimerkiksi ananasta ja 
omenaa, greipin lohkoja, viinirypä- 
leitä, lehtisalaattia tai purkkirapua 
ja sellerinpalasia. Kastikkeeksi riit- 
tää sitruunamehu tai maustettu ma- 
joneesi. 

Sipulikeitto saa uuden makuvi- 
vahteen, kun siihen lisätään soseek- 
si puserrettu avocado. 


61 


ONNITTELEMME! 


80 v. 4.11. 80 v. 20.11. 
eläkeläinen eläkeläinen 


Emil Mänttäri 
eläkkeelle 1.7. 58 


Uuno Hauta 
eläkkeelle 1.6. 59 


TUN VEte LD. 


70: v. 3.12. 
eläkeläinen lämpötarkkailija 
Viljo Mäkelä Lauri Artturi 
eläkkeelle 1. 12. 66 Hilden, 

Tampellaan 

13.2. 42, 


eläkkeelle 30. 4. 67 


60 v. 24.11. 60 v. 4. 12. 
metsäteknikko ylityönjohtaja 
Väinö E. Ahonen Pauli Perhiö 
Tampellaan Tampellaan 
Metsäosastolle 10. 5. 48 

159.:12.5 37 (matkoilla) 


21. 11. 


50 v. 29.12. 50 v. 

emännän- trukinkuljettaja 
apulainen Veikko Perälä 
Rauha Härmä Tampellaan 
Tampellaan 3.7. 45 

20. 6. 51 
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70 v. 4.11. 
eläkeläinen 

Yrjö Aaltonen 
eläkkeelle 1. 11. 66 


75:v. 9.12. 
eläkeläinen 
Lyydia Kääriä 
eläkkeelle 1.4. 59 


LOVE a 105vssD. 12: 
piirtäjä kutoja Aino Vil- 
Emil Konstantin helmiina Holappa, 
Kanerva, Tampellaan 
Tampellaan 18120. 

30. 4. 18, eläkkeelle 
eläkkeelle 30.4.68 15.12. 66 


60 v. 1. 12. 


60 v. 4.11. 
valunpuhdistaja = hioja 
Erkki Johannes Armas Untamo 
Kaakkola, Helminen, 
Tampellaan Tampellaan 
9.5. 60 9. 6. 33 
85 vuotta 
85 v. 6.12. kutoja Selma Hulda 


Koskinen, tullut Lapinniemelle 
3. 6. 08, eläkkeelle 25. 1. 36. 


80 vuotta 


80 v. 9.11. siivooja Elin Cecilia As- 
pelin, Eklöfiin 1.10.43, eläkkeelle 
1.5. 60 


80 v. 8.12. siivooja Anna Adelaide 
Juslin, Eklöfiin 2.5.46, eläkkeelle 
1.5.57 


80 v. 21.11. puolavar.hoitaja Anna 
Klaara Pauni, tullut Lapinniemelle 
30. 11. 23, eläkkeelle 24. 2. 62. 


70 v. 6.11. 


70 v. 21.12 
eläkeläinen eläkeläinen 
Ragnar Juura Aaro Klemola 
eläkkeelle 6. 11. 66 eläkkeelle 

21:212.0.60 


s 


70 v. 13. 12. 69 VaU2T. 11. 
mallipuuseppä jyrsijä 

Arvo Nikolai Henrik Välimäki 
Nieminen, Tampellaan 
Tampellaan 21.7.41 

10. 8. 20, 

eläkkeelle 

13. 12. 66 


60 v. 17.12. 


60 v. 26. 11. 
koekäyttäjä viilaaja 
Pentti Olavi Antti Virtanen, 
Kokki, Tampellaan 
Tampellaan 7.1. 42, 
24. 5. 54 eläkkeelle 1.8. 69 
75 vuotta 


75 v. 28.11. tehdaskonttoristi Senja 
Maria Tapio, tullut Lapinniemelle 
10. 2. 10, eläkkeelle 17. 8. 62. 


75 75 v. 25.11. kirvesmies Antero 
Frans Johansson, Tampellaan 
13. 2. 33, eläkkeelle 1. 1. 62 


75 v. 28.11. kutoja Bertta Elviira 
Seppälä, Tampellaan 5.4.11, eläk- 
keelle 27. 6. 64 


75 v. 3. 8. tukkityöntekijä Alexander 
Ferdinand Tapper, Eklöfiin 1911, 
eläkkeelle 11. 8. 61 


75 v. 12. 9. näytteenottaja Elin Sofia 
Lillström, Eklöfiin 22.3.27, eläk- 
keelle 30. 9. 61 


75 v. 25. 9. eläkeläinen Ester Eufe- 
mia Lindhom, Eklöfiin 1912, eläk- 
keelle 4. 9. 47 


75 v. 23.11. työnjohtaja Karl Oskar 
Valdemar Karlsson, Eklöfiin 
16. 6. 19, eläkkeelle 30. 4. 64 


75 v. 6.12. eläkeläinen Edit Lund, 
Eklöfiin 1913, eläkkeelle 3. 12. 49 


75 v. 17.12. ulkotyöntekijä Elsa Ma- 
ria Wahrman, Eklöfiin 1. 5. 27, eläk- 
keelle 31. 1. 53 


70 vuotta 


70 v. 19.12. karstakoneen käyttäjä 
Laina Maria Holmström, tullut La- 
pinniemelle 4.5.34, eläkkeelle 
1. 2. 66. 


70 v. 8. 12. vartija Väinö Aleksander 
Karlsson, tullut Lapinniemelle 
13. 5. 18, eläkkeelle 1. 7. 66. 


70 v. 29.12. kutoja Katri Matilda 
Kulmala, tullut Lapinniemelle 
17. 10. 33, eläkkeelle 1. 5. 65 


70 v. 9.12. hitsaaja Kalle Evert Ta- 
kala, Tampellaan 26.7.33, eläkkeel- 
le 30. 12. 66 


70 v. 1. 8. rimoittaja Helmi Alexand- 
ra Forsblom, Eklöfiin 1.5.33, eläk- 
keelle 31. 8. 66 


70 v. 30. 9. eläkeläinen Artur Karls- 
son, Eklöfiin 1918, eläkkeelle 1959 


70 v. 30.11. sahanasettaja Einar 
Reinhold Karlsson, Eklöfiin 
19. 11. 25, eläkkeelle 31. 10. 61 


65 vuotta 

65 v. 2.11. käämikoneenkäyttäjä 
Lempi Cicilia Selin, Tampellaan 
29. 10. 51 

60 vuotta 


60 v. 5.11. maalari Reino Koskinen 
Tampellaan 14. 4. 42. 


60 v. 2.11. langankuljettaja Viljo 
Alfred Andersson, Tampellaan 
18. 8. 27 


60 v. 13.12. putkenoikoja Aarne Il- 
mari Lindhom, Tampellaan 2. 5. 34 


60 v. 16.12. nosturinkuljettaja Uuno 
Heikki Mäkitalo, Tampellaan 
12. 4. 47 


60 v. 25. 11. levyseppä Paavo Johan- 
nes Nieminen, Tampellaan 14.7.37, 
eläkkeelle 1. 6. 69 


60 v. 19.11. konttoristi Helvi Maria 
Norrgärd, Tampellaan 15. 2. 45 


60 v. 15. 11. levyseppä Viljo Kaarlo 
Santanen, Tampellaan 16. 3. 35 


60 v. 17.12. työnopettaja Eero Abra- 
ham Toivonen, Tampellaan 
14. 2.41 


60 v. 9.8. autokorjaaja Einar Ossian 
Pehkonen, Eklöfiin 3. 3. 39. 


60 v. 22.8. kuorimontyöntekijä Al- 
var Ferdinand Lindström, Eklöfiin 
20. 5. 63 


60 v. 23.8. eristäjä Gunnar Koso- 
nen, Eklöfiin 23. 5. 40 


60 v. 24. 8. tukkityöntekijä Artur Al- 
var Lindhom, Eklöfiin 25. 9. 61 


60 v. 
Ivar Valdemar Lindfors, 
15. 5. 28 


60 v. 26.9. tukkikuormaajankul- 
jettaja Gunnar Ferdinand Lindroos, 
Eklöfiin 1. 6. 55 


60 v. 28. 9. arkinvastaanottaja Vilma 
Vilhelmina Karhu, Eklöfiin 
2510552 


60 v. 8.11. nosturinkuljettaja Sven 
Alexander Backman, Eklöfiin 3.2. 
36, eläkkeelle 18. 11. 67 


60 v. 13.11. kirjuri Pauli Vihtori 
Toivonen, Eklöfiin 21. 6. 65 


60 v. 26. 12. kuorimontyöntekijä Ei- 
no Jalmari Nieminen, Eklöfiin 
225.61 


23. 9. polttoaineentyöntekijä 
Eklöfiin 


50 vuotta 


50 v. 8.11. rullaaja Hellin Haapala, 
Tampellaan 15. 1. 68 


50 v. 3.12. tarkastaja Leo Ilmari 
Haveri, Tampellaan 2.1.57, eläk- 
keelle 16. 10. 67 


50 v. 8.12. työnjohtaja Väinö Olavi 
Kauko, Tampellaan 16. 5. 57 


50 v. 17.12. työnjohtaja Pekka Gun- 
nar Mustilo, Tampellaan 20. 10. 36 


50 v. 6. 11. koneenhoitaja Toivo Par- 
viainen, Tampellaan 5. 6. 50 


50 v. 11. 11. korjausmies Martti Lud- 
vig Roihuvuo, Tampellaan 29. 8. 51 


50 v. 5.12. piirtäjä Edit Rakel Elisa- 
bet Tolkki, Tampellaan 16. 2. 60 


50 v. 14.8. ylösottaja Alfons Georg 
Melander, Eklöfiin 27. 8. 37. 


50 v. 20.9. kattonosturinkuljettaja 
Erkki = Olavi Flinck, Eklöfiin 
5. 5. 40. 


50 v. 25.9. maalari Kurt Leonard 
Munberg, Eklöfiin 29. 1. 34 


50 v. 10.12. asentaja Arnold Sivön 
Tampellaan 4. 3. 37. 


50 v. 15. 12. kirvesmies Artturi Pih- 
kala Tampellaan 28. 3. 50. 


50 v. 21.12. purkaaja Martti Juntu- 
nen Tampellaan 23. 3. 70 


50 v. 27.12. puuseppä Vilho Leppä- 
nen Tampellaan 3. 9. 48 
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VAINAJIA 


23.9.71 kuoli va- 
rastonhoitaja Väi- 
nö Palander. Hän 


16. 8. 71 kuoli 
mallienpesijä 
Toivo Albert 
Mäkinen. Hän oli oli syntynyt Kyl- 
syntynyt 17.7.15 mäkoskella, Tam- 
Orivedellä, Tam- pellaan 29. 3. 54. 
pellaan 13.11. 50. 


27. 8. 71 kuoli levyseppä Yrjö Erik 
Riikola. Hän oli syntynyt 26.7.11 
Temmeksessä, Tampellaan 25. 9. 37, 
eläkkeelle 1.1.71. 


13. 9. 71 kuoli ent. rullaaja Fanni 
Maria Hakala. Hän oli syntynyt 
20.12.85 Mouhijärvellä, Lapinnie- 
melle 20.1.05, eläkkeelle 15. 8. 49. 


18.7. 71 kuoli konttorinsiivooja Al- 
viina Vilhelmiina Heinäsuo. Hän oli 
syntynyt 6.12. 84 Ikaalisissa, Tam- 
pellaan 17. 6. 42, eläkkeelle 31. 12. 61. 


25. 9. 71 kuoli koneasentaja Leo An- 
ton Koskinen. Hän oli syntynyt 
7.6. 10 Viipurissa, Tampellaan 26. 10. 
42, eläkkeelle 2. 1. 63. 


20.8.71 kuoli varastonhoitaja Lauri 
Ilmari Kuusela. Hän oli syntynyt 
12. 4. 06 Lavialla, Tampellaan 9. 4. 51, 
eläkkeelle 16. 3. 68. 


1.7. 71 kuoli varastomies Väinö Ola- 
vi Lindeman. Hän oli syntynyt 17. 2. 
09 Messukylässä, Tampellaan 18. 11. 
46, eläkkeelle 22. 2. 69. 


10.9.71 kuoli sorvaaja Lauri Elias 
Mäkinen. Hän oli syntynyt 16. 10. 20 
Tampereella, Tampellaan 238. 5. 45. 


18.8.71 kuoli sekatyömies Hjalmar 
Arvid Ojala. Hän oli syntynyt 8. 11. 
85 Ikaalisissa, Tampellaan 14.4. 24, 
eläkkeelle 1.11. 56. 


Suunnistettiin 


Oy Tampella Ab:n suunnistusmes- 
taruuskilpailut pidettiin 21. 9. 71 
Ruotilan Karhukorven maastossa. 
Radan pituus oli 7,4 km. Ratames- 
tarina toimi Teemu Puhakka. Kil- 
pailukeskuksena oli Ruotilan Met- 
sästysseuran Metsästysmaja. 

Joukkuetuloksissa otettiin huo- 
imioon kuuden parhaan tulos. 

Joukkuetulokset: Heinola 6.06.08, 
Inkeroinen 6.29.38, Tampere 6.49.05. 

Henkilökohtaiset tulokset: 1) H. 
Vainonen 49.11 Inkeroinen, 2) O. 
Oksanen 53.15 Heinola, 3) E. Palo- 
kangas 54.19 Tampere, 4) J. Juura 
56.53 Heinola, 5) E. Tanskanen 57.16 
Heinola, 6) V. Jokimies 58.07 Inke- 
roinen, 7) T. Rintala 1.01.11 Heino- 
la, 8) O. Tolppanen 1.01.40 Tampere, 
9) P. Puro 1.02.11 Tampere, 10) S. 
Huovila 1.05.42 Inkeroinen. 
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Lapsikorotuksen 
hakeminen 
vanhuus- tai työ- 
kyvyttömyys- 
eläkkeeseen 


Tämä jäi erehdyksessä edel- 
lisestä numerostamme — an- 


teeksi! 
Lapsikorotus myönnetään 
vanhuus- tai työkyvyttö- 


myyseläkkeensaajan eläkkee- 
seen, jos eläkkeensaajalla tai 
hänen puolisollaan on perhe- 
eläkkeeseen oikeutettu alle 18 
vuotias lapsi. 


Tampellan Eläkesäätiön hal- 

lussa olevista asiakirjoista ei 
ilmene eläkkeensaajien mah- 
dollisesti olevat alle 18 vuo- 
tiaat lapset. Eläkesäätiö on 
kuitenkin mahdollisuuksiensa 
mukaan yrittänyt saada tie- 
dot — kysymyksessä — olevista 
eläkkeensaajista, ja lähettä- 
nyt heille lapsikorotushake- 
mukset. 


Koska kuitenkin on mah- 
dollista, että kaikki maini- 
tunlaiset eläkkeensaajat eivät 
ole saaneet lapsikorotusha- 
kemusta, kehotetaan heitä 
ottamaan yhteys Tampellan 
Eläkesäätiöön, jotta korotus 
eläkkeeseen tulisi huomioi- 
duksi. 


Tampellan Eläkesäätiöt, 
Lampitie 1, Tampere 10 
puhelin 931-32 400/227 


Ensimmäiset 
kotiuttamis- 
rahat 


Syyskuussa kotiutetut asevelvolliset 
olivat ensimmäisiä, jotka voivat ha- 
kea kotiuttamisrahaa. Sen suuruus 
on toistaiseksi 150 markkaa. Kotiut- 
tamisrahaa haetaan kotikunnan so- 
siaalilautakunnalta. 
Kotiuttamisrahaa 
asevelvolliselle 
— joka työpaikan puuttumisen ta- 
kia ei välittömästi kotiuttamisen 
jälkeen saa työkykyään vastaavaa 
ja hänelle muutoin soveltuvaa työ- 
tä, 
— joka välittömästi kotiuttamisen 
jälkeen alkavan tai jatkuvan, pää- 
toimiseksi katsottavan opiskelun 
vuoksi ei voi ryhtyä toimeentulon 
turvaavaan työhön, tai 
— jonka tulot kotiuttamisen jälkeen 
säännöllisessä työssä veroja vähen- 
tämättä jäävät alle 500 markan kuu- 
kaudelta. 


myönnetään 


64 


Oy Tampella Ab:n henkilökunta- ja tiedotuslehti 
Julkaisija: Oy Tampella Ab Tampere 


27. vuosikerta 


Toimitusneuvosto: 


l 
vaa 


puheenjohtaja vuorineuvos J Nykopp 
varatoimitusjohtaja N Björklund 
varatoimitusjohtaja C-E Forss 
johtaja S Kihlman 
johtaja H Klemetti 
johtaja K Sandsund 
sosiaalineuvos A Tienari 
Toimituskunta: 
vastaava toimittaja E Wuolio 
toimitussihteeri R Seppälä 
Heinola: os.päällikkö O Linnakko 
Inkeroinen: YM K Hernesaho 
tekn.lis. A Kärnä 
metsänhoitaja J Teerisuo 
Konepaja: insinööri P Autero 
työntutkimuspäällikkö T Leppälä 
Lapinniemi: os.päällikkö M Malminen 
konttoripäällikkö O Näsi 
DI s Orn 
Pellavatehdas: DE M Molin 
apulaisjohtaja A Vikkula 
Muovitehtaat:> FM B Andersson 
DE M Haavisto 
DI E Nurmi 


Osoitemuutosten yhteydessä on ilmoitettava sekä uusi että vanha osoite. 


Lehtemme seuraavaan numeroon tarkoitettujen kirjoitusten ja kuvien tulee 
olla lehden toimituksessa 15.11. 1971 mennessä. 


Lehdessämme julkaistut kirjoitukset edustavat kirjoittajainsa omia mieli- 
piteitä eikä niiden siten tarvitse aina vastata Oy Tampella Ab:n kantaa. 


Lehden kirjoitukset ovat vapaasti lainattavissa kunhan lähde mainitaan. 


Fi enää työvoimapulaa 
metalliteollisuudessa 


Metalliteollisuuden työvoimatarpeen huippu on jo ohitettu. Viime syksyn 
tilanteeseen verraten työvoiman lisätarve on pienentynyt noin 1/3:lla. 
Ammattityöntekijöiden osalta tarve on vähentynyt noin 25 " ja vaihe- 
ja aputyöntekijöiden osalta noin 60—75 % Toukokuussa työntekijöiden 
lisätarpeen arvioitiin olleen runsaat 4500 työntekijää. Vuoden loppuun 
mennessä tarve lisääntyy ehkä noin 19000 työntekijällä. Samalla voidaan 
todeta, että ammattitaidottomasta työvoimasta metalliteollisuudessa ei juuri 
enää ole pulaa. Nämä tiedot ilmenevät Suomen Metalliteollisuuden Työn- 
antajaliiton suorittamasta työvoimatiedustelusta. 


Kuvassamme yllä on Tampereen ensimmäinen messuhalli — se on katettu Tampellan peitekankaalla. 

Sopivasti syksyn puutarhanäyttelyitä varten valmistui kuvamme kaarihalli Vapaa-ajanmaan messualueelle. 
Hallin sisätila on yli 5000 m3, katettu lattianpinta-ala yli 1000 m?. Hallin kattamiseen tarvittiin peitekangasta 
yli 1500 m?. 

Tampellan neoprenella päällystetyt nylon- ja polyesterkankaat soveltuvat erinomaisesti tämäntyyppisiin 
konstruktioihin. Tämä johtuu pääasiassa mahdollisuuksistamme toimittaa jopa 3 1/2 metrin levyisiä kankaita, 
jolloin kaarikustannukset suurista kaariväleistä johtuen saadaan huokeiksi. 

Tämä kuvamme kaarihalli on tarkoitettu pysyvästi Vapaa-ajanmaahan. 


TAKAKANSI: Kuvassa näkyy konepajamme toimittama höyryturbiinilauhdutin ejektorijärjestelmineen. Lauh- 
duttimen lämpöpinta on 1012 m2 Näitä lauhduttimia toimitettiin kevään ja kesän kuluessa Neste Oy:lle 
kaikkiaan kolme. 

Lauhduttimen mitat ovat: 

pituus 7,6 m 

leveys 3,8 m 

korkeus 4,2 m 

paino 27.000 kg 

Kuvamme on otettu konepajan hitsaus-, levy- ja putkityöpajan pihalla Messukylässä maantiekuljetuksen 
alkaessa. 

Tällainen lauhdutin toimii kaasukompressorien käyttöturbiinien yhteydessä eteenilaitoksella. Eteenilaitoksella 
valmistetaan bensiinista eteenikaasua, josta Pekema Oy valmistaa muoviraaka-aineita. 
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